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هدف كلی : 
ساخت و مونتاژ انواع كابینت چوبی



ساعت آموزش
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84 60 24 توانایی به‌کار بردن ماشین‌های دستی برقی و رومیزی در ساخت کابینت چوبی 8 2
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410 334 76 جمع کل

فهرست توانایی‌های شغل



مقدمه :
رشد روزافزون جمعیت و نیاز بیش‌تر به مصنوعات چوبی موجب پیشرفت در صنعت چوب گردیده و تولید محصولات 
در بازار رقابتی از نظر كیفی و كمی رو به گسترش نهاده است. هم‌چنین، كاهش منابع جنگلی زمینهٔ گسترش صنایع كمپوزیت 
و روكش مصنوعی را فراهم ساخته و تنوع مواد و مصنوعات محصولات جدید را با قابلیت‌های بسیار عرضه كرده است. 
صنعت چوب در تاریخ فرهنگ و تمدن ایران زمین جایگاه و پیشینه‌ای درخشان دارد. به‌طوری كه در طول تاریخ پیوسته با 

پیشرفت علوم توسعه یافته و دانش روز را به خدمت گرفته است. 
هنر به‌كارگیری چوب در ایران باستان بسیار قدیمی و پر رونق بوده است. مدارک تاریخ موجود، وجود لوحه‌هایی در 

خزانهٔ داریوش را نشان می‌دهد كه به هنرمندان صنایع چوبی دستمزد پرداخت می‌شده است. 
وجود درهای عظیم در تخت جمشید نشان‌دهندهٔ قدرت فنی ساخت و استحكام ایرانیان در آثار چوبی آن زمان است. 
از مهم‌ترین آثار آن دوره می‌توان به سقف، در و پنجره‌های تخت جمشید )هخامنشی(، تیرچوبی مربوط به هزارهٔ سوم پیش از 
میلاد و قطعه‌ای از یک مقبرهٔ مربوط به آن دوره اشاره كرد. باستان‌شناسان معتقدند كه تزیینات چوبی از زمان ساسانیان در 

ایران وجود داشته است. 
پس از اسلام، كوشش هنرمندان، از جمله منبت‌كاران، به تزیین و زیباسازی درها، سقف‌ها، صندوق‌ها و كابینت‌های 
اماكن مذهبی و مقدس معطوف گردید. مهم‌ترین این آثار، درِ منبت‌ سامرا )قرن سوم هجری(، درِ مقبرهٔ سلطان غزنوی )قرن 

پنجم هجری(، درِ مسجد جامع شیراز )قرن دوم( و ستون‌های مسجد جامع شهر خیوه )سمرقند قرن سوم( است. 
در دوره‌های سلجوقی، ایلخانی و تیموری آثار به‌جا مانده‌ای نظیر منبر مسجد جامع نایین )قرن هشتم(، منبر موزهٔ ایران 
باستان )قرن هشتم(، صندوق مقبره )موزهٔ ایران باستان ــ قرن هشتم(، در مسجد جامع یزد )قرن هفتم(، منبر مسجد جامع 

اصفهان )قرن هشتم( و بسیاری از بناهای تاریخی با تمدن ایرانی اسلامی را در سراسر میهن عزیزمان شاهد هستیم. 
امید است نسل معاصر، به‌خصوص جوانان خلاق و مبتكر كشور، در ادامهٔ این مسیر گام‌های مؤثر و مفیدی بردارند و 

برای آیندگان تاریخچهٔ ارزنده‌تری را رقم بزنند. 
این مجموعه، كه شامل هشت فصل است، اطلاعات علمی و عملی لازم را مطابق با استاندارد مهارت كابینتِ سازمان 

آموزش فنی و حرفه‌ای كشور ارائه می‌دهد. 
محتوای این كتاب به‌صورت مدولار تدوین شده و مفاهیم و توضیحات آن همراه با تصاویر مربوطه آمده است. پیش‌نیاز 
مهارت كابینت درجهٔ 2، گذراندن درودگری درجهٔ 2 است. لذا فراگیران عزیز، پس از طی دورهٔ مهارت درودگری درجه2ٔ، 

می‌توانند با آموزش مهارت كابینت درجهٔ 2 مدرک دیپلم كاردانش را اخذ كنند. 
در فصل اول با مواد اولیهٔ چوبی و صفحات مصنوعی آشنا می‌شوید. سپس، كاربرد هر یک را در كابینت‌ فرا خواهید 
گرفت. در فصل دوم به‌كارگیری ماشین‌های دستی برقی و رومیزی در ساخت كابینت آمده است و در فصل سوم با ساخت 
توانایی ساخت اتصالات کابینت ساده در فصل چهارم مورد بحث قرار گرفته  انواع شابلون آشنا می‌شوید.  و بکارگیری 



است. در فصل پنجم با توانایی روکش کاری صفحات مصنوعی با پرس گرم آشنا می شوید. در فصل ششم توانایی ساخت و 
مونتاژ انواع كابینت و در فصل هفتم به‌كارگیری و نصب یراق‌آلات كابینت ساده بیان شده است. در فصل پایانی پروژه‌های 
پیشنهادی جهت ساخت كابینت در كارگاه معرفی شده‌اند تا با راهنمایی مربیان محترم كارگاه و با توجه به امكانات و تجهیزات 

مركز آموزش توسط هنرجویان ساخته شوند. 
با توجه به اهمیت رشتهٔ كابینت سازی در سطح جهان، هر ساله مسابقات بین‌المللی برگزار می‌گردد. جهت آشنایی بیش‌تر 
هنرجویان با این مسابقات مطالبی در این خصوص بیان شده است. در سال 1946،  ضرورت تعیین سطح مهارت كارگران 
این صنعت در كشور اسپانیا شدیداً احساس شد. لذا، پس از جنگ جهانی دوم در سال 1950 میلادی، با پیگیری فراوان 
اولین المپیاد دو كشور اسپانیا و پرتغال با 24 شركت‌كننده در 12 رشته برگزار گردید. این مسابقه مورد استقبال كشورهای 

صنعتی آن زمان قرار گرفت. در سومین المپیاد، اسپانیا میزبان شش كشور صنعتی رو به‌ توسعه شد. 
حرفه‌ای  مشاغل  به كسب  ترغیب جوانان  هدف  با   (IVTO) حرفه‌ای  آموزش‌های  بین‌المللی  سازمان  سال 1954  در 

تشكیل شد و از آن پس هر دو سال یک‌بار این مسابقات در كشورهای مختلف برگزار گردید. 
رشد صعودی كشورهای شركت‌كننده به‌گونه‌ای است كه در سی‌وهشتمین دوره‌ 65 شركت‌كننده و در 40 رشتهٔ اصلی 
و 6 رشتهٔ نمایشی با هم به رقابت پرداختند و كشور ژاپن و كانادا جهت برگزاری سی‌ونهمین و چهلمین مسابقات مهارت در 
نوامبر 2007 و سپتامبر 2009 خود را آماده كردند. در مسابقات ژاپن تیم جمهوری اسلامی ایران در رشته‌های مختلف، 
از جمله رشتهٔ كابینت‌سازی چوبی (Cabinet Making) شركت كننده داشت و هنرمندان كشورمان، پس از ساخت پروژهٔ 
مسابقات، رتبهٔ شانزدهم را به‌دست آوردند. گفتنی است رتبهٔ كشورهایی هم‌چون ژاپن )میزبان(، فنلاند، كانادا، پرتغال بعد از 

رتبهٔ ایران بوده است. 
انگلستان، آلمان و سوییس به‌ترتیب مدال‌های طلا، نقره و برنز را كسب نمودند. لازم است یادآوری شود كه مسابقات 
و  می‌شود  برگزار  كشورمان  در  ساله  هر  چوبی  كابینت‌سازی  جمله  از  مختلف،  رشته‌های  كشوری  و  استانی  شهرستان، 
برگزاری  با  نهایت  تا مرحلهٔ كشوری پیش می‌روند و در  از مرحلهٔ شهرستانی  امتیازات لازم  از آوردن  رقابت‌كنندگان پس 
اردوهای كوتاه‌مدت و بلندمدت برای حضور در مسابقات جهانی، كه هر دو سال یک‌بار در یکی از كشورهای عضو برگزار 

می‌شود، آماده می‌گردند. 
همان‌طوری كه ذكر شد، در رشتهٔ كابینت‌سازی چوبی كشورمان حضور قابل قبولی داشته )مسابقات 2005 فنلاند و 
2007 ژاپن( و با تداوم برگزاری این مسابقات، چه در داخل و چه در خارج از كشور و حضور مداوم، خواهد توانست به 
موفقیت‌های بیش‌تری از جمله دریافت مدال‌های طلا، نقره و برنز دست یابد. به‌ همین منظور، سازمان آموزش فنی و حرفه‌ای 
كشور برگزار كنندهٔ مسابقات و متولی ثبت‌نام متقاضیان شركت در این مسابقات بوده است. برای كسب اطلاعات بیش‌تر 

می‌توان به سایت www.IRANTVTO.IR لینک مستقیم المپیاد مراجعه كرد. 
از همكاران محترم تقاضا داریم نظریه‌ها و نكات پیشنهادی خود را به دفتر برنامه‌ریزی و تألیف آموزش‌های فنی و حرفه‌ای 

و كاردانش ارسال فرمایید تا موجبات اصلاح و بهینه شدن امر آموزش فراهم گردد. 
مؤلفان 											         
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 هدف کلی

 انتخاب مواد اولیهٔ چوبی و صفحات  مصنوعی و استفاده از آن‌ها در ساخت کابینت‌

توانایی انتخاب و به‌کارگیری مواد اولیه چوبی و 
صفحات مصنوعی در کابینت 

  هدف‌های رفتاری: فراگیرنده پس از پایان این فصل قادر خواهد بود: 

1ــ انواع گونه‌های چوبی متداول در ساخت کابینت را تعریف کند. 
2ــ انواع روکش‌های طبیعی و مصنوعی را تعریف کند. 

3ــ انواع صفحات مصنوعی مورد مصرف در کابینت را شرح دهد. 
4ــ بررسی ماکروسکوپی انواع چوب را انجام دهد.

5ــ علایم مشخصهٔ چوب در جهات عرضی، شعاعی و مماسی را شرح دهد. 
6ــ صفحات مصنوعی مناسب را در ساخت کابینت انتخاب کند. 

7ــ انواع تختهٔ خرده چوب مناسب در ساخت کابینت را شرح دهد. 
8ــ انواع تختهٔ فیبر مناسب در ساخت کابینت را انتخاب کند. 

9ــ انواع تختهٔ چند لایه در ساخت کابینت را انتخاب کند.

ساعت آموزش 

جمععملینظری

10414

واحد کار اول

https://www.roshd.ir/311203-1
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1ــ انواع چوب‌های مورد مصرف در سازه‌های چوبی را نام ببرید. 
2ــ موارد مصرف و کاربرد تخته‌ خرده چوب را نام ببرید.

3ــ صفحات مصنوعی مورد استفاده در ساخت کابینت را نام ببرید. 
4ــ روکش طبیعی چیست؟ 

5ــ تختهٔ سه لایی چه کاربردی در ساخت کابینت دارد؟ 
6ــ کدام‌یک از گونه‌های چوبی سوزنی‌برگ است؟ 

د( انجیلی  			  ج( افرا 			  ب( کاج 			  الف( صنوبر
7ــ کدام‌یک از گونه‌های چوبی از همه سخت‌تر و سنگین‌تر است؟ 

د( چنار ج( توسکا 		 ب( انجیلی 		 			  الف( راش

پیش آزمون )١(
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1ــ توانایی انتخاب و به‌کارگیری مواد اولیۀ چوبی و 
صفحات مصنوعی در کابینت‌های ساده 

هم‌چنین نظر به این‌که چوب اکثر گونه‌های سوزنی‌برگ نرم 
است و نسبت به پهن‌برگان جرم مخصوص پایین‌تری دارند، به آنان 
درختان نرم چوب و به پهن‌برگان، که اغلب دارای چوب سخت 
هستند، سخت چوب می‌گویند. چوب سوزنی‌برگان و پهن‌برگان 
برده می‌شود. ولی در  به‌کار  انواع مصنوعات چوبی  در ساخت 
مجموع از پهن‌برگان، به دلیل داشتن تنوع رنگ و نقوش زیبا و 
بالا، در ساخت صنایع مبلمان و  هم‌چنین مقاومت‌های مکانیکی 
انواع محصولات چوبی، بیش‌تر استفاده می‌شود. )شکل 3ــ1 

و 4ــ1(

شکل 1ــ1 درخت سوزنی برگ )کاج(

1ــ1ــ شناسایی انواع گونه‌های چوبی متداول در 
ساخت کابینت 

چ��وب نتیجهٔ فعالی��ت موجود زنده‌ای به‌نام درخت اس��ت 
که در طی س��الیان متوالی به‌وجود می‌آید. درخت پس از آن‌که به 
س��ن بهره‌برداری رسید قطع می‌ش��ود و به انواع مقطوعات چوبی 
)الوار، ت��راورس، تخته و...( تبدیل می‌گردد. بنابراین، چوب از 
ساقهٔ گیاهان چوبی به‌دست می‌آید. این ماده از سلول‌های مختلف 
تش��کیل ش��ده و با توجه به ساختار س��لولی آن متخلخل است. با 
توجه به مش��خصات ظاهری و عناصر تشکیل دهندهٔ بافت چوب، 
درختان را به دو دس��تهٔ س��وزنی‌برگ و پهن‌برگ تقسیم می‌کنند. 
گفتنی است اکثر درختان سوزنی‌برگ که در فصل پاییز برگ‌ریزان 
ندارند به آن‌ها درختان همیش��ه سبز می‌گویند و درختان پهن‌برگ 
را که اکثراً برگ‌ریزان دارند، خزان‌کننده می‌نامند. )ش��کل 1ــ1 

و 2ــ1(

شکل 2ــ1 پوست و میوۀ درخت کاج

شکل 3ــ1 درخت پهن برگ )چنار(
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از طرف دیگر پهن‌برگان پس از رنگ آمیزی )کیلر، پلی‌استر 
و...( نمای زیباتری دارند و در مصارفی چون صنایع روکش و 

تختهٔ لایه کاربردشان بیش‌تر است. 
اره  به‌راحتی  چوب‌اند،  نرم  سوزنی‌برگان  که  آن‌جایی  از 
مقاوم‌تر  و  مناسب‌تر  مرطوب  مکان‌های  در  و  می‌شوند  رنده  و 
و  پنجره  و  در  ساخت  در  منظور  همین  به  هستند  پهن‌برگان  از 
به‌دلیل  هم‌چنین  و  دارند  بیش‌تری  کاربرد  چوبی  ساختمان‌های 

داشتن الیاف بلند در کاغذسازی مناسب‌ترند. 
گره‌های  وجود  عمدتاً  عیب‌های چوب سوزنی‌برگان  از    
متعددی است که در برخی مواقع، زیبایی کار و کاربرد مطلوب آن 
را دچار نقصان می‌کند و به علت وجود صمغ، رنگ‌آمیزی آنان با 

مشکل همراه می‌شود. 
1ــ1ــ1ــ بررسی ماکروسکوپی انواع چوب 

چوبی  مختلف  گونه‌های  ظاهری  مشخصات  به  توجه  با 
می‌توان چوب‌ها را از لحاظ رنگ، به دو دستهٔ کلی زیر تقسیم‌بندی 

نمود: 
الف( چوب‌های ساده: این دسته از چوب‌ها دارای رنگ 
گلابی، صنوبر،  مانند چوب‌های  هستند،  یکنواختی  ساختمان  و 

انجیلی و غیر آن‌ها. 
ب( چوب‌های منقش: این دسته از چوب‌ها دارای نقش 
و رگه‌های متنوع هستند، مانند چوب گردو، راش، بلوط و غیر 

آن‌ها. 
چوب،  برش  نوع  به  بسته  چوب،  نقوش  که  آن‌جایی  از 
در  که  آن‌ها،  مشخصهٔ  علایم  ابتدا  دارند،  مختلف  صورت‌های 

برش‌های عرضی، شعاعی و مماسی به‌وجود می‌آیند، توضیح داده 
می‌شود. 

2ــ1ــ1ــ علایم مشخصۀ انواع چوب، در جهت‌های 
عرضی، شعاعی و مماسی 

پس از قطع درخت در جنگل و انتقال آن به کارخانجات 
چوب‌بری، برای تبدیل آن به الوار و تخته اقدام می‌شود و برش 
آن، بسته به این‌که در امتداد طول گرده‌ بینه )نسبت به دوایر سالیانه( 

چگونه باشد به‌صورت‌های مماسی و شعاعی تولید می‌شود. 
با یکدیگر فرق  نقوش چوب در تخته‌های مماسی و شعاعی 
داشته و هر کدام ویژگی‌های خاص خود را دارند و  حتی کاربرد آنها 
در بعضی از موارد مانند ادوات موسیقی با یکدیگر متفاوت است.

الف( برش عرضی )جهت عرضی چوب(: برشی است 
به‌طور عمودی  الیاف چوب(  بر  )عمود  بر محور طولی ساقه  که 
می‌دهد  نشان  را  مقطع عرضی چوب  در حقیقت  و  زده می‌شود 

)شکل 5 ــ1(. 

شکل 4ــ1 میوه و برگ درخت چنار

شکل 5 ــ1 مقطع عرضی، مماسی، شعاعی و دوایر سالیانه

مغز

مقطع 
مماسی

درون چوب
برون چوب

سطح شعاعی

مقطع 
عرضی

پوست

دوایر 
سالیانه

در این برش دوایر سالیانهٔ درخت، که معرف سن درخت‌اند 
به چشم می‌خورد. 

چوب تابستانه به رنگ تیره و چوب بهاره به رنگ روشن 
دیده می‌شود و تعداد دوایر روشن و تیره بیانگر تعداد سال‌های سن 

درخت هستند. 
ب( برش مماسی )جهت مماسی چوب(: برشی که مماس 
بر داویر سالیانه، در جهت محور طولی گرده‌ بینه، انجام شود برش 

مماسی و نوع تختهٔ تولید شده را تختهٔ مماسی می‌گویند. 
در شکل 5ــ1 و 6ــ1، نحوهٔ برش زدن و هم‌چنین، تختهٔ 



   5  

تخته‌های  سطح  در  است.  شده  داده  نشان  آن  نقوش  و  مماسی 
به‌صورت  متحدالمرکزی  منحنی‌های  به‌صورت  نقوش  مماسی، 

تیره و روشن دیده می‌شود. 

شکل 6ــ1 تختۀ مماسی و شعاعی

تختۀ شعاعی
نقش شعاعی

تختۀ مماسی
نقش حلقوی

برش شعاعی  ج( برش شعاعی )جهت شعاعی چوب(: 
برشی است که عمود بر دوایر سالیانه و در امتداد طول گرده‌بینه 
زده می‌شود و نوع تختهٔ به‌دست آمده تختهٔ شعاعی است. نقوش 
چوب  طول  در  باریک  نوارهای  به‌صورت  شعاعی  سطحی 

به‌صورت روشن و تیره دیده می‌شود )شکل 5ــ1 و 6ــ1(.
بینه  گرده‌  پیرامون  از  هرچه  برش‌ها،  می‌شود  یادآوری 
آمده  به‌دست  تخته‌های  نوع  شوند،  زده  بینه  گرده‌  مرکز  به سمت 
تبدیل  شعاعی  به  نهایتاً  و  )بینابینی(  شعاعی  مماسی  به‌صورت 

می‌گردند. )شکل 7ــ1(

شکل 7ــ1 نحوۀ برش‌های مختلف برای تهیۀ تخته‌های شعاعی 
و مماسی و بینابینی

الف( برش مماسی، مماسی شعاعی و شعاعی، ب( برش شعاعی، ج( برش مماسی

جبالف

با توجه به مطالب ذکر شده، اینک به بررسی ماکروسکوپی 
تعدادی از گونه‌های مختلف چوبی سوزنی‌برگان و پهن‌برگان، که 
در صنایع چوبی بسیار مورد استفاده قرار می‌گیرند، می‌پردازیم. 

3ــ1ــ1ــ مشخصات چوب پهن‌برگان 
راست‌تار  و  نیمه‌سنگین  و  نیمه‌سخت  چوبی  ملج  مَلجَ: 
نقوش  و  است  روکش  تهیهٔ  برای  مناسبی  چوبی  گونهٔ  و  است 
آن بسیار زیباست. از این چوب در مبلمان، در و پنجره‌سازی، 
وسایل ورزشی، روکش‌گیری و غیر آن‌ها، استفاده می‌شود. رنگ 
آن زرد تا قهوه‌ای مایل به قرمز است و چوب درون آن خاکستری 

مایل به قهوه‌ای است )شکل 8ــ1(.

شکل 8 ــ1 چوب ملج در سه برش عرضی، شعاعی، مماسی

عرضی

عرضی

شعاعی

شعاعی

مماسی

مماسی

چنار: این چوب نیمه‌سنگین و نیمه‌سخت و راست‌تار و 
خوش‌کار است. رنگ آن در چوب برون زرد و در چوب درون 
روکش،  صنایع  در  چوب  این  از  است.  قهوه‌ای  به  مایل  قرمز 

شکل 9ــ1 چوب چنار در سه برش عرضی، شعاعی، مماسی
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درهای ماسیوقاب و تنکه‌ای و درهای بزرگ مساجد ونظایر آن‌ها 
استفاده می‌شود )شکل 9ــ1(. 

قهوه‌ای  به  مایل  صورتی  رنگ  به  راش  چوب  راش: 
صنایع  در  و  است  نیمه‌سخت  و  نیمه‌سنگین  آن  چوب  است. 
در  و  دارد  فراوان  کاربرد  خمیده،  مبل‌های  به‌خصوص  مبلمان، 
راه‌آهن،  تراورس‌های  روکش‌گیری،  و  لایه  تخته  پارکت‌سازی، 
در و پنجره‌سازی و غیر آن‌ها مورد استفاده قرار می‌گیرد )شکل 

10ــ1(. 

شکل 10ــ1 چوب راش در سه برش عرضی، شعاعی، مماسی

مماسیشعاعیعرضیمماسیشعاعیعرضی

افرا: این چوب نسبتاً نرم و سبک است و رنگ آن سفید 
مایل به کرم و راست‌تار است و از این چوب در صنایع روکش و  
خراطی، درهای قاب و تنکه‌ای و لوازم تزیینی و غیر آن‌ها استفاده 

می‌شود )شکل 11ــ1(. 

شکل 11ــ1 چوب افرا در سه برش عرضی، شعاعی، مماسی

مماسیشعاعیعرضیمماسیشعاعیعرضی

گردو: این‌گونهٔ چوبی دارای ارزش بسیار زیادی است و 
چوب آن ریزبافت و به رنگ خاکستری مایل به قهوه‌ای تا قهوه‌ای 
دوام  با  نسبتاً  و  زیبا  بسیار  نقوش  از  و  رگه‌های سیاه است  با  تیره 
برخوردار است. این چوب نیمه‌سنگین و نیمه‌سخت و مقاومت‌های 
چوب  مصرف  موارد  12ــ1(.  )شکل  است  مطلوب  آن  مکانیکی 
گردو، با توجه به ارزش آن، برای تهیهٔ روکش )به‌منظور بهره‌وری 
بیش‌تر( مورد استفاده قرار می‌گیرد و هم‌چنین در کارهای تزیینی و 
ساخت مبلمان‌های با ارزش ماسیو و ادوات موسیقی کاربرد دارد. 

شکل 12ــ1 چوب گردو در سه برش عرضی، شعاعی، مماسی

شکل 13ــ1 برش‌های عرضی، شعاعی و مماسی چوب توسکا

توسکا: چوبی است نرم و سبک که رنگ آن، هرگاه تازه 
به رنگ  مدتی  از  ولی پس  باشد صورتی روشن است  قطع شده 

قرمز مایل به نارنجی در می‌آید. 
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مماسیشعاعیعرضی

مماسیشعاعیعرضی

مماسیشعاعیعرضی

است.  مشخصی  طرح  فاقد  و  ریزبافت  توسکا  چوب 
صنایع  و  مدادسازی  چندلا،  تختهٔ  ساخت  در  عمدتاً  چوب  این 
مبلمان کاربرد دارد. شکل 13ــ1 تصویر چوب توسکا را نشان 

می‌دهد. 
بافت  درشت  و  نیمه‌سخت  و  نیمه‌سنگین  چوبی  بلوط: 
است. رنگ چوب درون آن قهوه‌ای روشن تا تیره و چوب برون 
آن خاکستری تا زرد است. مقاومت‌های مکانیکی آن خوب است 
و برای تهیهٔ پارکت، ساختمان‌های چوبی، روکش و صنایع مبلمان 
بلوط  چوب  مقاطع  14ــ1  شکل  می‌گیرد.  قرار  استفاده  مورد 
را نشان می‌دهد. همان‌طور که در شکل مشخص است، وجود 
پره‌های چوبی فراوان در سطح شعاعی، باعث شده این چوب از 

نقوش خاصی برخوردار شود. 

شکل 14ــ1 مقاطع چوب بلوط

شکل 15ــ1 برش‌های چوب صنوبر

از  )به غیر  ایران  تمام مناطق  درخت صنوبر در  صنوبر: 
آسانی  به  و  نرم  و  سبک  است  چوبی  و  می‌روید  کویری(  مناطق 
با انواع ابزارآلات بریده و رنده می‌شود. رنگ آن سفید مایل به 
زرد است. از این چوب بدون نقش و نگار، برای لایه‌های میانی، 
چوب،  خرده  تخته‌  کلافی،  درهای  چندلایی  تختهٔ  ساخت  در 
و...  میوه  جعبه‌های  کبریت‌سازی،  دندان،  خلال  کاغذسازی، 
استفاده می‌شود )شکل 15ــ1(. از این‌گونه چوب، هرچند جزء 
و  لازم  مکانیکی  مقاومت‌های  نداشتن  به‌علت  است،  پهن‌برگان 

نقوش مناسب در ساخت مبلمان استفاده چندانی نمی‌شود. 

آن  رنگ  و  نیمه‌سنگین  سخت،  نسبتاً  آن  چوب  ز:  مَمر
کارکردن  بالاست.  مکانیکی  مقاومت‌های  دارای  و  مات  سفید 
بالا، مشکل است  داشتن جرم مخصوص  به‌دلیل  این چوب،  با 
و تیغهٔ ابزارهای برنده را زود کنُد می‌کند. این چوب، عمدتاً در 
صنایع کاغذسازی، تخته‌خرده چوب، تخته فیبر و غیر آن‌ها مورد 

استفاده قرار می‌گیرد )شکل 16ــ1(. 

شکل 16ــ1 برش‌های عرضی، شعاعی ومماسی چوب ممرز

4ــ1ــ1 ــ مشخصات سوزنی‌برگان 
به‌طور کلی درختان سوزنی‌برگ در کشور ما اندک و منابع 



  8  

جنگلی آن بسیار محدود است. لیکن دوگونهٔ مهم از سوزنی‌برگان 
که کاربردشان زیاد است، به این شرح‌اند: 

کاج: چوب کاج سبک و نرم است و به‌راحتی با ابزارآلات 
رنگ  به  مشخص  آن  درون  چوب  می‌شود.  بریده  و  رنده  مختلف 
سفید مایل به قرمز و چوب برون آن سفید مایل به کرم تا زرد است. 
این چوب مجاری رزین و گره فراوان دارد. چوب تازهٔ آن دارای 
چوبی،  خانه‌های  ساخت  در  کاج  چوب  از  است.  مطبوعی  بوی 
تهیهٔ لایه )تخته‌ لایه( در و پنجره‌سازی، کاغذسازی، تیرهای برق، 
تلگراف و تلفن و غیر آن‌ها استفاده می‌شود. شکل 17ــ1 مقاطع 
چوب کاج را در سه برش عرضی، مماسی و شعاعی نشان می‌دهد. 

شکل 17ــ1 چوب کاج در سه برش عرضی، شعاعی، مماسی

شکل 18ــ1 چوب نراد در سه برش عرضی، شعاعی، مماسی

مماسیشعاعیعرضی

مماسیشعاعیعرضی

است.  قرمز  به  مایل  زرد  و  آن سفید  رنگ چوب  نراد: 
چوب سبک و نرم و خوش‌کار و فاقد رزین است. از این چوب 
در صنایع خمیر کاغذ، ساخت درهای قاب تنکه‌ای، پنجره‌سازی، 
مبلمان و غیر آن‌ها استفاده می‌شود. در بازار ایران اصطلاحاً به 
آن چوب روسی می‌گویند. شکل 18ــ1 مقاطع این چوب را نشان 

می‌دهد. 

در جداول 1ــ1 و 2ــ1 مشخصات تعدادی از گونه‌های 
چوبی پهن برگ و سوزنی برگ آمده است.



   ۹  

سختی چوبرويشگاهنام فارسی
و جرم مخصوص

رنگ، بافت، نقش چوب و موارد مصرف

خيلی نرم تا نرمايران ــ اروپاسپيدار
۰/۴ تا ۰/۶

ــفيد، راست تار، ريزبافت و همگن گاهی سطح پرزدار،  س
ــازی،  ــورق کم، کاربرد در صنايع در و پنجره  س قابليت ت

مقاومت درمقابل ضربه ، کم.                          

راش
نيمه سخت تا سختايران ــ اروپا

۰/۶ تا ۰/۷۵
ــه قرمز (گل  ــوه ای مايل ب ــفيد تا قه ــت، همگن، س ريزباف
باقالی)، قابليت تورق کم، چشمک دار، الياف نيمه درهم، 
ــد لا، منبّت کاری و  ــرد در صنايع روکش و تختهٔ چن کارب

مبل سازی، تجاری و اسباب بازی سازی.    

نيمه سختايرانچنار
۰/۶ تا ۰/۶۵

ــکلاتی، لکه های مرمری راست تار،  ــن تا ش قهوه ای روش
دارای چشمک، گاه درخشنده، کار با آن آسان، مقاومت 

در برابر عوامل مخرب کم، واگن سازی.        

نرم تا نيمه سختايرانمَمْرز
۰/۴ تا ۰/۶

ــفيد مايل به کرم، راست تار، کاربرد  ــفيد تا س ريز بافت، س
ــازی، تخته   ــازی، تخته  خرده چوب س در صنايع کاغذ س
فيبر، واگن سازی، تراورس راه آهن و چوب های تونلی.                       

نرم تا نيمه سبکايران ــ اروپاتوسکا
۰/۵ تا ۰/۵۵

ــت تار، ريزبافت، مات، قابليت  درمجاورت هوا قرمز، راس
ــانی شکاف  ــان، کم دوام، به آس تورق خوب، کار با آن آس
می خورد و خوب رنگ می شود، کاربرد آن در مبل سازی، 

جعبه سازی و خانه های چوبی.

جدول ١ــ١ چوب های پهن برگان
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نیمه سخت تا سختایرانافرا
0/55 تا 0/7

ریزبافت،  موج‌دار،  صورتی،  تا  زرد  به  مایل  سفید 
تورق  قابلیت  درهم،  کمی  الیاف  درخشنده،  و  صاف 
مقابل  در  حساس  بوم،  خوش  آسان،  آن  با  کار  کم، 
و  خراطی  مبل‌سازی،  در  کاربرد  خوردگی،   کرم 

مدل‌سازی.  

نیمه سخت تا سختایران ــ اروپابلوط
0/65 تا 0/8

قهوه‌ای روشن، درش��ت بافت، ناصاف، مات، قابلیت 
تورق متوس��ط، کار با آن نس��بتاً آس��ان، مقاوم در برابر 
پارک��ت،  کارب��رد در مبل‌س��ازی،  عوام��ل مخ��رب، 
بشکه‌س��ازی، ت��راورس راه آهن، چوب‌ه��ای معدن و 

چوب‌های تونلی.

سختایران ــ اروپاملج
0/65 تا 0/85

قهوه‌ای مایل به قرمز تا شکلاتی روشن، الیاف نامنظم، 
باف��ت ناهمگ��ن، م��ات، کارب��رد در صنای��ع روک��ش، 

مبل‌سازی، منبّت و معرّق‌کاری.

نیمه سخت تا سختایران ــ اروپازبان گنجشک
0/65 تا 0/75

س��فید صافی مایل ب��ه صورتی، الی��اف آن نیمه درهم، 
راس��ت‌تار، ن��ا همگ��ن، درخش��نده، قابلی��ت ت��ورق 
متوسط، کار با آن آسان، کاربرد در صنایع مبل‌سازی، 

قسمت‌هایی از هواپیما، واگن‌سازی.

سختایرانانجیلی
0/81 تا 0/86

به رنگ کرم مایل به صورتی، س��خت نسبتاً سنگین، با 
دوام در مقابل عوام مخرب، کاربرد در پارکت‌س��ازی، 

خراطی، فیبرسازی، وسایل تزیینی و تراورس.
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جدول 2ــ1 چوب‌های سوزنی‌برگان

رنگ، بافت، نقش چوب و موارد مصرفسختی چوبرویشگاهنام فارسی

نیمه سختاروپا ــ آسیاکاج جنگلی
0/55 تا 0/6

درش��ت‌بافت، رنگ س��فید تا س��فید مایل به کرم، دارای 
روزن��ه و کانال‌های صمغی و گره‌های زیاد نس��بتاً س��بک 
و ن��رم و در س��اخت خانه‌های چوبی، چوب‌ه��ای تونلی، 
ت��راورس راه آهن، جعبه‌س��ازی، در و پنج��ره، تیر برق و 

تلفن، کاغذ سازی و غیر آن‌ها استفاده می‌شود.

نیمه سبکاروپا ــ کانادانوئل
0/35 تا 0/55

رن��گ س��فید مایل ب��ه زرد، فاق��د چ��وب درون، دارای 
درخشندگی خاصی، مجاری صمغی به ندرت، چوب پایان 
قهوه‌ای تیره، راست تار و ریزبافت و در ساختمان سازی 

مورد کاربرد است.

نیمه سبکاروپا ــ آسیانراد
0/45 تا 0/58

رنگ سفید تا سفید مایل به کرم تا قهوه‌ای مایل به صورتی، 
راس��ت‌تار و دارای نقوش زیبا، نرم و ک��م‌دوام، کار با آن 
آس��ان و در ساختمان‌س��ازی، مبل‌س��ازی، بس��ته‌بندی و 

کاغذسازی استفاده می‌شود.

2ــ1ــ شناسایی اصول انتخاب انواع روکش‌های 
طبیعی 

که  هستند  چوبی  ورقه‌های ‌نازک  طبیعی  روکش‌های 
برای پوشش انواع مختلف صفحات فشردهٔ چوبی از قبیل تخته‌ 
می‌روند. در حقیقت هدف  به‌کار  آن‌ها  غیر  و  فیبر  خرده چوب، 
چنین  با  آن‌ها  ظاهر  که  است  این  صفحات  این  روکش‌کردن  از 
زیبا و مشتری‌پسند درآیند. شکل  به شکل‌ و طرح‌های  پوششی 

19ــ1 انواع روکش‌های طبیعی را نشان می‌دهد. 

شکل 19ــ1 انواع روکش‌های طبیعی

با توجه به توضیحات ارائه شده در بخش انواع چوب‌ها و 
این‌که هرگونه چوبی نقوش و رنگ‌های خاصی دارد )از رنگ‌های 
روشن گرفته تا تیره(، و از آن‌ها می‌توان روکش‌های مختلف تهیه 
بر  مشتری،  سلیقهٔ  و  کار  نوع  به  توجه  با  روکش‌ها،  این  نمود. 
روی صفحات مختلف پرس می‌شوند. روکش‌های ‌طبیعی، عمدتاً 
از گونه‌های چوبی پهن‌برگ که نقوش زیبا و رنگ‌های متنوعی 
دارند، تهیه می‌شوند. اما از سوزنی‌برگان هم روکش طبیعی تهیه 

می‌گردد. 
تهیه  کاردی  و  لوله‌بری  روش  دو  به  معمولاً  روکش، 
می‌شود. روکش‌های اره‌ای نیز وجود دارد که کاربرد محدودی 
دارند و مصداق بارز کاربرد آن‌ها در ساخت انواع معرق یا آلات 

موسیقی است. 
تهیهٔ  برای  اولیه  مادهٔ  روش  این  در  لوله‌بری:  روش 
روکش، گرده‌ بینه است که پس از پختن )به ‌منظور نرم کردن بافت 
لوله‌بر قرار می‌دهند  بین دو گیرهٔ )مرغک( دستگاه  چوب( آن را 
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و مطابق شکل 20ــ1، عملیات روکش‌گیری صورت می‌پذیرد. 
اثر  در  که  است  خراطی  دستگاه  شبیه  دستگاه  این  کار  اساس 
دَوَران گرده‌ بینه و با جلو آمدن تیغه و برخورد به گرده‌ بینهٔ در حال 
چرخش، یک لایهٔ نازک به‌طور پیوسته )مثل توپ پارچه‌ای که باز 

می‌شود( تولید می‌گردد. 
نیاز  تهیهٔ لایه‌های مورد  برای  بیش‌تر  لوله‌بری  البته روش 

در ساخت تخته‌ لایه استفاده می‌شود. 

تولید روکش با استفاده از دستگاه اسلایسر 
در این روش مادهٔ اولیهٔ چوبی به‌صورت چهار تراش تهیه 

شکل 20ــ1 تهیۀ روکش به روش لوله‌بری

دستگاه  با  نرم شدن چوب  و  پخته  از  پس  که  به‌طوری  می‌شود، 
اسلایسر )کاردی(، که می‌تواند به‌صورت افقی یا عمودی باشد، 
لایه‌های نازک روکش تولید می‌گردد. در شکل 21ــ1 الف و ب، 
تولید روکش به دو صورت اسلایسر افقی و عمودی نشان داده 
شده است. در روش اسلایسرِ عمودی، تیغه ثابت و چهار تراش 
تراش  هر  از  پس  دارد.  پایین(  و  بالا  )به سمت  عمودی  حرکت 
وقتی چهار تراش به بالا بر می‌گردد تیغه به‌اندازهٔ ضخامت روکش 

جلو می‌آید. 
تیغه‌  و  است  ثابت  تراش  چهار  افقی  اسلایسر  روش  در 

حرکت رفت و برگشتی افقی دارد. 

شکل 21ــ1ــ الف اسلایسر افقی

لبۀ فشار

لبۀ فشار

چهارتراش
چهارتراش

روکش

روکش

تیغه

تیغه

شکل 21ــ1ــ ب تهیۀ روکش به روش اسلایسر عمودی

دستگاه نگهدارنده چهارتراش
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انواع مصنوعات  برای ساخت  لترون  با روکش مصنوعی  چوبی 
این  با  می‌شود.  استفاده  آشپزخانه  کابینت‌های  حتی  و  چوبی، 
توضیح که مقاومت در برابر رطوبت و حرارت و هم‌چنین سایش 

و خش ضعیف است )شکل 23ــ1(. 
فراوان  کاربرد  که  مصنوعی،  روکش‌های  از  دیگر  نوعی 
دارد، روکش‌های پلی‌وینیل کلراید (PVC) است. این روکش‌ها 

در طرح‌ها، رنگ‌ها و ضخامت‌های مختلف عرضه می‌شوند. 
برای  آن‌ها  از  و  است  زیاد  آن‌ها  انعطاف‌پذیری  قابلیت 
کابینت  درهای  مانند  فرم‌دار،  و  ابزارخورده  و  صاف  سطوح 
آشپزخانه و هم‌چنین نوارهای لبه استفاده می‌شود. از ویژگی‌های 
این روکش‌ها داشتن مقاومت در برابر رطوبت است. اما در برابر 
حرارت و عوامل مکانیکی، مثل سایش و مواد شیمیایی، مقاومت 
کم‌تری دارند. در شکل24ــ1 و 25ــ1 و 26ــ1 نمونه‌هایی از 

این روکش‌ها و کاربرد آن‌ها نشان داده شده است. 

و  مصنوعی  روکش‌های  انواع  با  آشنایی  3ــ1ــ 
کاربرد آن‌ها 

جنس  و  نمی‌شوند  تهیه  چوب  از  مصنوعی  روکش‌های 
 (PVC) پی وی سی از جنس  نازکی  یا ورقه‌های  از کاغذ  آن‌ها 
است. این روکش‌ها طرح‌ها و رنگ‌های مختلفی دارند و از آن‌ها 
برای پوشش انواع صفحات مرکب مثل نئوپان، تخته فیبر و غیر 
برابر رطوبت و  به نوع آن‌ها در  با توجه  آن‌ها استفاده می‌شود و 
حرارت مقاوم‌اند. در حال حاضر استفاده از این روکش‌ها بسیار 
این  با   (MDF) اف  دی  ام  اکثر صفحات  و  است  شده  متداول 

روکش‌ها پوشش داده می‌شوند )شکل 22ــ1(. 

شکل 22ــ1 روکش‌های کاغذی در رنگ‌های مختلف

نوعی از روکش‌های مصنوعی، که از جنس کاغذ تزیینی 
به‌صورت ساده یا طرح‌دار و با رنگ‌های متنوع عرضه می‌شود، 
به نام »لترون« معروف است. این روکش برای پوشش سطوح یا 
ضخامت صفحات فشردهٔ چوبی به‌کار می‌رود. از صفحات فشردهٔ 

شکل 23ــ1 روکش‌های کاغذی برای پوشش ضخامت صفحات )نوار لبه(

شکل 24ــ1 روکش مصنوعی پی‌وی‌سی

شکل 25ــ1 تخته‌ خرده‌چوب روکش شده با پی‌وی‌سی
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روکش‌های ملامینه
ملامین  رزین  به  آغشته‌شده  کاغذ  از  روکش‌ها  این 
و  و شکل‌ها  متفاوت  اندازه‌های  در  و  شده‌اند  تشکیل  فرمالدئید 
ملامین  رزین  به  روکش  این  می‌شوند.  عرضه  مختلف  طرح‌های 
فرمالدئید آغشته شده است. از این رو در عملیات چسباندن بر 
روی صفحات فشردهٔ چوبی MDF و نئوپان دیگر به چسب نیاز 
نیست، زیرا در اثر حرارت و فشار پرس، روکش مزبور بر روی 

آن صفحات چسبانده می‌شود. 

4ــ1ــ شناسایی انواع صفحات مصنوعی روکش 
شده و بدون روکش مورد مصرف در کابینت 

صفحات مصنوعی، که در ساخت کابینت مورد استفاده قرار 
می‌گیرند، متفاوت‌اند، بعضی روکش‌دار و بعضی بدون روکش‌اند. 
آن‌ها  از  یک  هر  شرح  به  اولیه  مواد  این  با  آشنایی  برای 

می‌پردازیم. 
1ــ4ــ1ــ انواع تخته‌ خرده چوب 

»نئوپان«  را  آن  ایران  بازار  در  که  چوب،  خرده  تخته‌ 
می‌گویند، یکی از صفحات فشردهٔ چوبی است که از ذرات چوبی 
آغشته به چسب و در اثر پرس کردن با حرارت تولید می‌شود و 

دارای ابعاد معینی است.
تخته خرده چوب در صنایع چوب، به‌خصوص در ساخت 

کابینت، کاربرد فراوان داشته، و انواع مختلفی دارد. 
در شکل‌های )29ــ1، 30ــ1 و 31ــ1(، تخته‌ خرده‌چوب 

مصنوعی،  روکش  با 
با  و  روکش  بدون 
نشان  طبیعی  روکش 

داده شده است. 

شکل 26ــ1 درهای کابینت روکش شده با پی‌وی‌سی

شکل 27ــ1 روکش‌های ملامینه

شکل 28ــ1 تخته‌ خرده چوب روکش شده با روکش‌های ملامینه

شکل 29ــ1 تخته خرده‌چوب با روکش‌های مصنوعی

ملامینه(  روکش  با  شده  روکش  )صفحات  روکش‌ها  این 
در برابر رطوبت، حرارت و ساییدگی نیز مقاوم‌اند. این روکش‌ها 
در ساخت کابینت‌های آشپزخانه، علی‌الخصوص صفحات رویی 

کابینت‌ها به‌کار می‌روند )شکل‌های 27ــ1 و 28ــ1 (. 
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شکل 31ــ1 تخته خرده‌چوب با روکش طبیعیشکل 30ــ1 تخته خرده‌چوب بدون روکش

نوع  این  در  )همسان(:  یک‌لایه  خرده‌چوب  تخته‌ 
است.  یکسان  ضخامت  نظر  از  چوبی  ذرات  اندازهٔ  تخته‌ها  از 
بنابراین، آن‌ها ساختاری یک‌لایه و همگن دارند. شکل )32ــ1(، 

مقطع )ضخامت( این نوع تخته‌ها را نشان می‌دهد. 

شکل 32ــ1 تختۀ یک طبقه یا همسان

شکل 33ــ1 تخته خرده‌چوب سه‌لایه

این نوع تخته‌ها از لایه‌های  تخته‌ خرده‌چوب چندلایه: 
در  ریز  ذرات چوبی  که  توضیح  این  با  تشکیل شده‌اند،  مختلفی 
سطوح رویی و زیری تخته و ذرات چوبی درشت در لایهٔ میانی 

تخته قرار گرفته‌اند.
لایه‌های  کنیم  نگاه  آن‌ها  به  تخته  ضخامت  از  اگر 

تشکیل‌دهندهٔ آن‌ها کاملاً مشخص‌اند.
پنج‌لایه  یا  سه‌لایه  است  ممکن  لایه‌ها  تعداد  است  گفتنی 

باشند )شکل 33ــ1(.

نوع  این  در  مشخص:  لایۀ  بدون  خرده‌چوب  تخته‌ 
و  تخته  سطح  در  ریز  خیلی  به‌صورت  خرده‌چوب  صفحات،  از 
به تدریج با درشتی بیش‌تر در لایهٔ میانی قرار می گیرند، به‌طوری 
که وقتی آن را از ضخامت تخته ملاحظه کنیم لایهٔ مشخص در 

ضخامت آن وجود ندارد )شکل 34ــ1(. 

شکل 34ــ1 تخته بدون لایه مشخص
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2ــ4ــ1ــ انواع تخته‌ فیبر 
یکی دیگر از صفحات فشردهٔ چوبی تخته‌ فیبر است، که از 
الیاف مواد لیگنوسلولزی ساخته می‌شود. تخته‌ فیبر براساس نوع 
فرایند تولید و جرم مخصوص، انواع مختلفی به شرح زیر دارد: 
تخته  نوع  این  سطح  یک  صاف:  رو  یک  فیبر  تخته‌ 
صاف و سطح دیگر آن )سطح زیرین( ناصاف است و در آن خمیر 
می‌شود.  پخش  یکنواخت  به‌صورت  دستگاه  توری  روی  الیاف 
منافذ  طریق  از  حرارت  و  پرس  فشار  اثر  در  آن  در  موجود  آب 
به  را  توری  منافذ  تخته شکل  زیر  توری خارج می‌شود و سطح 

خود خواهد گرفت )شکل 35ــ1(. 

اف  دی  ام   :)MDF( متوسط  دانسیتۀ  با  فیبر  تخته‌ 
جرم  و  می‌شود  تولید  خشک  و  مرطوب  روش  دو  به   (MDF)
است.  مکعب  سانتی‌متر  بر  گرم   0/6 بین 0/85 –  آن  مخصوص 
این تخته از نظر ضخامت انواع مختلفی دارد. (MDF) در صنایع 
ساخت  در  به‌خصوص  آن،  مصرف  و  دارد  فراوان  کاربرد  چوب 
به‌دلیل  این نوع صفحات  کابینت‌های آشپزخانه، بسیار زیاد است 
داد.  فرم  را  لبه‌های ‌آن  می‌توان  به‌راحتی  یکنواخت  بافت  داشتن 
روکش‌های  انواع  با  روکش شده  یا  خام  به‌صورت  تخته  نوع  این 
مصنوعی در بازار عرضه می‌شود و در مقایسه با تخته خرده‌چوب 
از  نمونه‌هایی  37ــ1،  شکل  است.  مقاوم‌تر  رطوبت  برابر  در 

(MDF) را نشان می‌دهد. 

شکل 35ــ1 تختۀ فیبر یک رو صاف

تخته  نوع  این  دو سطح  هر  صاف:  رو  دو  فیبر  تخته‌ 
صاف است و مراحل تولید آن در فرآیند خشک حاصل می‌شود. 
در فرآیند خشک خمیر الیاف، که به‌صورت خشک است، بدون 
نیاز به توری وارد پرس می‌شود و سپس در اثر پرس و حرارت 

تخته‌ فیبر دو رو صاف تولید می‌گردد )شکل 36ــ1(. 

شکل 36ــ1 تخته فیبر دو رو صاف

شکل 37ــ1 ام دی اف )MDF( خام و روکش شده و پروفیلی

تخته‌ فیبر اچ دی اف )HDF(، )تخته‌ فیبر با دانسیتۀ 
صفحات   (HDF) سخت  فیبر  تخته‌  سخت(:  فیبر  تخته‌  یا  بالا 
فشردهٔ سختی است که می‌تواند یک‌رو صاف یا دو رو صاف باشند. 
این تخته به‌صورت مسطح یا فرم‌دار تولید می‌گردد و در برابر حرارت، 
روکش‌های  انواع  با  دارد.  بالایی  مقاومت  خراشیدگی  و  رطوبت 
طبیعی و مصنوعی می‌توان سطوح صفحات را پوشش داد و از آن‌ها 
در ساخت انواع کابینت، جالباس، کف صندلی، فایل‌ها، کف‌کشو، 

کف پوش و پارکت استفاده کرد )شکل 38ــ1(. 

)HDF( شکل 38ــ1 تختۀ اچ‌دی‌اف



   17  

3ــ4ــ1ــ انواع تخته‌ لایه 
تخته‌ لایه یک فرآوردهٔ صفحه‌ای است که در آن لایه‌های 
نازک چوب )روکش( پس از چسب‌زنی به‌طور متقاطع )هر لایه 
قرار  می‌کند(  تغییر  الیاف 90 درجه  بعدی، جهت  لایهٔ  به  نسبت 
می‌گیرند و از طریق فشار و حرارت به یکدیگر چسبیده می‌شوند. 
لایه‌های نازک چوبی، همان‌طور که در روش تولید روکش شرح 

داده شد، به‌روش لوله‌بری تهیه می‌شوند )شکل 39ــ1(.

تخته‌ چندلایه: تخته‌ لایه‌هایی که تعدادشان پنج، هفت یا 
بیش‌ترند کاربردهای مختلف دارند و در ساخت مصنوعات چوبی 
یا طبقات آن‌ها، در کمدها، کابینت‌ها،  لباس، کمد و...(  )قفسهٔ 
این  می‌گیرند.  قرار  استفاده  مورد  آن‌ها  غیر  و  کار  میز  صفحات 
تخته‌ها علاوه بر داشتن نمای طبیعی چوب، استحکام لازم را نیز 
دارند. در شکل 41ــ1 نمونه‌هایی از کاربرد آن‌ها دیده می‌شود. 

شکل 39ــ1 تخته لایه

تخته‌ها به‌جهت عمود قرار گرفتن هر لایه بر لایهٔ دیگری 
از  و  است  بالایی  مکانیکی  و  فیزیکی  خواص  دارای  خود 
تغییر  اثر  در  تخته  ابعاد  )تغییر  تخته  واکشیدگی  و  هم‌کشیدگی 
سه‌لایی،  فرد،  به‌صورت  معمولاً  لایی  تخته‌  می‌کاهد.  رطوبت( 

پنج‌لایی، هفت‌لایی، و غیر آن‌ها تولید می‌شود. 
تخته‌ سه‌لایی: این صفحات از سه‌لایهٔ نازک چوبی، که 
روی هم پرس شده‌اند، ساخته می‌شوند. الیاف لایهٔ رویی و زیری 
این تخته با یکدیگر موازی‌اند و لایهٔ میانی آن بر لایه‌های مجاور 

عمود است. 
کمد‌ها،  پشت‌بند  کشوها،  کف  برای  سه‌لایی  تخته‌  از 
کابینت‌ها یا پوشش درهای کلافی استفاده می‌شود. چنان‌چه برای 
دید هستند مصرف  معرض  در  که  بوفه‌هایی  و  ویترین‌ها  پشت‌بند 
)مثل  دارند  زیبا  نقوش  آن‌ها  رویی  لایهٔ  که  نوعی  از  شوند حتماً 
راش(، استفاده می‌شود. شکل 40ــ1، کاربرد تختهٔ سه‌لایه را در 

کف جعبه نشان می‌دهد. 

شکل 40ــ1 کاربرد تخته‌ سه‌لایه در کف جعبه

شکل 41ــ1 کاربرد تخته‌ چند لایه در ساخت مصنوعات چوبی
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5 ــ1 ــ دس�تورالعمل کارگاه�ی شناس�ایی 
چوب و صفحات مصنوعی 	    زمان 4 ساعت

افرا،  چنار،  ملج،  راش،  چوب  نمونه‌های  لازم:  مواد 
گردو، توسکا، بلوط، صنوبر، ممرز، کاج و نراد 

صفحات  مصنوعی،  طبیعی،  روکش‌های  انواع  نمونه 
 ،(MDF) اف  دی  ام  خرده چوب(،  )تخته‌  نئوپان  مانند  فشرده، 

فیبر، تختهٔ چند لایه. 
مراحل اجرا: 

را  نراد  برگ چوب  نمونهٔ چوب‌های سوزنی  بین  از  1ــ  
انتخاب کنید. 

2ــ از بین نمونهٔ چوب‌های پهن‌برگ چوب راش و ملج را 
انتخاب کنید. 

3ــ مشخصات ظاهری چوب نراد را شامل رنگ و وزن 
مختلف  چوب‌های  به  نسبت  سنگین(  متوسط،  سبک،  )خیلی 

پهن‌برگ در یک جدول بنویسید. 
4ــ مشخصات ظاهری چوب ملج را بنویسید. 
5ــ مشخصات ظاهری چوب گردو را بنویسید. 
6ــ مشخصات ظاهری چوب توسکا را بنویسید. 

7ــ از بین چوب‌های نمونهٔ راش، ملج، چنار، افرا، گردو، 
توسکا، بلوط، صنوبر، ممرز، کاج و نراد به‌وسیلهٔ تشخیص با دست 
آزاد، سنگین‌ بودن آن‌ها را با هم مقایسه کنید و آن‌ها را به‌ترتیب از 

سبک‌ترین تا سنگین‌ترین چوب در یک جدول بنویسید. 
را  چوب‌ها  انواع  و  کنید  نگاه  دقت  با  زیر  شکل  به  8ــ 

تشخیص دهید و نام آن‌ها را روی تصویر با مداد بنویسید. 

9 ــ به مقطع عرضی شکل‌های 8ــ1 تا 21ــ1 نگاه کنید 
بیش‌تر است  )دوایر سالیانه(  دارای حلقهٔ سالیانهٔ  که  را  و چوبی 

مشخص کنید و نام آن را بنویسید. 
10ــ از بین نمونهٔ روکش‌های طبیعی داخل کارگاه روکش 

افرا را انتخاب کنید. 
کنید  انتخاب  را  طبیعی  روکش  قطعهٔ کوچک  یک  11ــ 
با دست آزاد بشکنید و نوع  و آن را در جهات عرضی و طولی 

مقاومت شکنندگی آن را تشخیص دهید. 
با دست  نمونهٔ صفحات مصنوعی داخل کارگاه را  12ــ 

لمس کنید و تفاوت آن‌ها را شرح دهید. 
13ــ سه نمونه روکش مصنوعی و روکش طبیعی را با هم 

مقایسه کنید و مشاهدات خود را بنویسید. 
با  را   (MDF) اف  دی  ام  از جنس  تفاوت صفحه  14ــ 

تخته‌ خرده‌چوب مشاهده و بیان کنید. 
15ــ یک تخته‌ لایه به عرض 2 سانتی‌متر و تخته فیبر به 
عرض 2 سانتی‌متر را با دست آزاد بشکنید و تفاوت مقاومت آن‌ها 

را بنویسید. 
16ــ دو تخته فیبر ساده و سخت را با هم مقایسه کنید و 

تفاوت آن‌ها را بنویسید. 
آموزش  محل  در  را  چوبی  شدهٔ  ساخته  کار  یک  17ــ 
انتخاب و نوع چوب‌های به‌کار برده شده در آن را مشخص کنید. 
در  بینه  گرده  خورده  برش  مقطع  یک  روی  از  18ــ 
داخل کارگاه‌ قسمت‌های مختلف آن را شاملِ مغز، دوایر سالیانه 
)حلقه‌های سالیانه(، برون چوب، درون چوب و پوست را مشخص 

کنید. 

............................................
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 آزمون پایانی ) 1 (

را  کابینت  در ساخت  متداول  گونه‌های چوبی  انواع  1ــ 
نام ببرید. 

2ــ بررسی ماکروسکوپی چوب چیست؟ 
می‌توان  را  مشخصاتی  چه  درخت  عرضی  برش  در  3ــ 

یافت؟ 
4ــ تفاوت برش مماسی و شعاعی را بیان کنید. 

5ــ مشخصات چوب پهن‌برگان چیست؟ چند نوع چوب 
پهن‌برگ نام ببرید. 

6ــ مشخصات چوب گردو، بلوط و صنوبر را بیان نموده 
و کاربرد آن‌ها را بنویسید.

7ــ تفاوت سوزنی‌برگان با پهن‌برگان را بنویسید. 
8ــ روش‌های تهیهٔ روکش طبیعی را شرح دهید. 

9ــ روکش‌های مصنوعی را معرفی کنید. 
10ــ تفاوت تخته‌ خرده چوب بدون لایهٔ مشخص، با تخته‌ 

خرده چوب همسان را بیان کنید. 
11ــ انواع تخته‌ فیبر را نام ببرید.
12ــ انواع تخته لایه را نام ببرید.

13ــ با توجه به شکل‌ها، نام هر یک از صفحات مصنوعی 
را بنویسید. 

...........................................

...........................................

..............................................................................................
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توانایی به‌کار بردن ماشین‌های دستی برقی 
و رومیزی در ساخت کابینت‌چوبی 

 هدف کلی

کار با ماشین‌های دستی برقی و رومیزی در ساخت کابینت چوبی 

  هدف‌های رفتاری: فراگیرنده پس از پایان این فصل قادر خواهد بود: 

1ــ قسمت‌های مختلف ماشین اره گرد فارسی‌بر را تشخیص دهد. 
2ــ تنظیم‌های ماشین اره گرد فارسی‌بر را انجام دهد. 
3ــ موارد کاربرد ماشین اره گرد فارسی‌بر را بیان کند. 

4ــ کار با ماشین اره گرد فارسی‌بر را انجام دهد. 
5ــ اصول ایمنی و حفاظتی ماشین اره گرد فارسی‌بر را رعایت کند. 

6ــ تعمیر و نگه‌داری ماشین اره گرد فارسی‌بر را انجام دهد. 
7ــ قسمت‌های مختلف ماشین اره گرد دستی برقی را تشخیص دهد. 

8   ــ تنظیم‌های ماشین اره گرد دستی برقی را انجام دهد. 
9ــ موارد کاربرد ماشین اره گرد دستی برقی را بیان کند. 

10ــ کار با ماشین اره گرد دستی برقی را انجام دهد. 
11ــ  اصول ایمنی و حفاظتی ماشین اره گرد دستی برقی را رعایت کند. 

12ــ تعمیر و نگهداری ماشین اره گرد دستی برقی را انجام دهد. 
13ــ قسمت‌های مختلف ماشین اور فرز دستی را تشخیص دهد. 

14ــ تنظیم‌های ماشین اور فرز دستی را انجام دهد. 

واحد کار دوم

https://www.roshd.ir/311203-2
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15ــ موارد کاربرد ماشین اور فرز دستی را بیان کند. 
16ــ کار با ماشین اور فرز دستی را انجام دهد. 

17ــ اصول ایمنی و حفاظتی ماشین اور فرز دستی را رعایت کند. 
18ــ تعمیر و نگه‌داری ماشین اور فرز دستی را انجام دهد. 

19ــ قسمت‌های مختلف ماشین اتصال‌زن بیسکویتی را تشخیص دهد. 
20ــ تنظیم‌های ماشین اتصال‌زن بیسکویتی را انجام دهد. 
21ــ موارد کاربرد ماشین اتصال‌زن بیسکویتی را بیان کند. 

22ــ کار با ماشین اتصال‌زن بیسکویتی را انجام دهد. 
23ــ اصول ایمنی و حفاظتی ماشین اتصال‌زن بیسکویتی را رعایت کند. 

24ــ تعمیر و نگه‌داری ماشین اتصال‌زن بیسکویتی را انجام دهد.
25ــ قسمت‌های مختلف ماشین اتصال‌زن دم چلچله‌ را تشخیص دهد. 

26ــ تنظیم‌های ماشین اتصال‌زن دم چلچله‌ را انجام دهد. 
27ــ موارد کاربرد ماشین اتصال‌زن دم چلچله‌ را بیان کند. 

28ــ کار با ماشین اتصال‌زن دم چلچله‌ را انجام دهد. 
29ــ اصول ایمنی و حفاظتی ماشین اتصال‌زن دم چلچله‌ را رعایت کند.

30ــ تعمیر و نگه‌داری ماشین اتصال‌زن دم چلچله‌ را انجام دهد.
31ــ قسمت‌های مختلف ماشین لولازن رومیزی را تشخیص دهد. 

32ــ تنظیم‌های ماشین لولازن رومیزی را انجام دهد. 
33ــ موارد کاربرد ماشین لولازن رومیزی را بیان کند. 

34ــ کار با ماشین لولازن رومیزی را انجام دهد. 
35ــ اصول ایمنی و حفاظتی ماشین لولازن رومیزی را رعایت کند. 

36ــ تعمیر و نگه‌داری ماشین لولازن رومیزی را انجام دهد.



  22  

1ــ خطرات احتمالی کار با ابزارهای دستی برقی را شرح دهید. 
2ــ محاسن استفاده از ابزارهای دستی برقی در کارهای صنایع چوب را بیان کنید. 

3ــ دندانهٔ اره را تعریف کنید. 
4ــ کاربرد اره گرد فارسی‌بر چیست؟ 

5ــ کدام‌یک از ماشین‌های دستی برقی زیر برای ایجاد اتصال قلیف به‌کار می‌رود؟ 
ب( اتصال‌زن بیسکویتی  				   الف( اره گرد فارسی‌بر

د( دم چلچله‌زن  				   ج( اور فرز دستی برقی
6ــ کاربرد ماشین اتصال‌زن بیسکویتی را شرح دهید. 

7ــ شکل 31ــ2 متعلق به کدام یک از ابزارهای برقی دستی صنایع چوب است؟ 
8 ــ ماشین دستی برقی در شکل 18ــ2 نشان داده شده است. کاربرد آن‌ها را شرح دهید. 

9ــ برای ایجاد سوراخ جای لولای گازر از چه نوع مته‌ای بهتر است استفاده شود؟ 
10ــ چرا ارهٔ عمود برُ برقی با قدرت کم می‌تواند نیروی زیاد داشته باشد و چوبی به ضخامت 5 سانتی‌متر را ببرد؟ 

پیش آزمون )2(
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2ــ توانایی به‌کار بردن ماشین‌های دستی برقی 
و رومیزی در ساخت کابینت ساده 

سهولت  به‌دلیل  حمل  قابل  برقی  دستی  ماشین‌های 
جابه‌جایی١ )به داخل ساختمان‌ها و آپارتمان‌های واقع در برج های 
قرار گرفته  به‌طور گسترده‌ای مورد استقبال  اداری(  مسکونی و 

است )شکل 1ــ2(. 

Portable  ــ1 

شکل 1ــ2 اره گردفارسی بر قابل حمل

1ــ2ــ شناسایی ماشین اره گرد فارسی بُر و اصول 
کاربرد آن 

ماشین اره گرد فارسی‌بر یکی از پرکاربردترین ماشین‌های 
دستی برقی در ساخت کابینت است، که به‌دلیل سبکی و قابلیت 

بازار  به  بالا در مدل‌های مختلف  قابلیت‌های کاری  جابه‌جایی و 
عرضه شده است. در شکل )2ــ2(، قسمت های مختلف اره گرد 

فارسی‌بر نشان داده شده است. 
1ــ1ــ2ــ قسمت‌های مختلف ماشین اره گرد فارسی‌بر 
گرد  اره  ماشین  مختلف  قسمت‌های  )3ــ2(  شکل  در 
طبق  ماشین  این  می‌کنید.  مشاهده  را  منظوره  دو  فارسی‌بر 

شماره‌های داده شده معرفی شده است. 

شکل 2ــ2 ماشین اره گرد فارسی بر

دستگیره

الکتروموتور

حفاظ اره

گیره قطعه‌کار

دسته تنظیم 
صفحه زاویه

متحرک
ضامن تغییر 

زاویه

ضامن تغییر 
زاویه عمودی

کیسه جمع‌آوری 
خاک‌اره

شکل 3ــ2 قسمتهای مختلف اره گرد فارسی بر

4

7

1
2

3

6
5

1ــ تیغهٔ اره گرد میزی که در قسمت فوقانی ماشین مورد 
با حفاظ مخصوص آن پوشانده  تیغه  این  استفاده قرار می‌گیرد. 

شده است. 
برش‌های  تنظیم جهت  قابلیت  که  میز،  روی  گونیای  2ــ 

طولی و عرضی را دارد. 
که  دستگاه،  خاموش  و  روشن  کلید  یا  ایمنی  سوییچ  3ــ 
خاموش  و  روشن  آن  روی  در  کاربر  شست  انگشت  فشار  با 

می‌شود. 
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فولاد    (HSS) اس  اس  اچ  جنس  از  گرد  اره‌  تیغهٔ  4ــ 
برشی  مواد  جنس  با  است  متناسب  و  شده  انتخاب  سخت‌افزار 
)از نظر دندانه‌ اره( و شکل‌های متنوعی دارد که در شکل )4ــ2( 

نشان داده شده است.

شکل 4ــ2 انواع دندانه‌های اره گرد

شکل4شکل2

شکل1

با عملکرد  اره  تیغهٔ   شکل )1( نشانگر دندانه‌های درشت 
گوه‌ای شکل است که همانند مغار عمل می‌کند و برش طولی و 
را  یا مرطوب  انواع سوزنی‌برگان  مثل  نرم  و مواد چوبی  عرضی 
انجام می‌دهد. فاصلهٔ زیاد دندانه‌های اره خارج کردن خاک اره 

را امکان‌پذیرتر می‌کند. 
یک‌  از شکل  بیش‌تر  اره  دندانه‌های  تعداد   )2( در شکل 
بوده و برای برش چوب‌های پهن‌برگ و خشک و صفحات تختهٔ 

خرده چوب و چندلایی و غیر آن‌ها به‌کار می‌رود.
در شکل )3( دندانه‌های گروهی را نشان می‌دهد که برای 

برش طولی مواد چوبی مناسب است. 

فاصلهٔ  و  زیاد  دندانه‌های  تعداد  با  را  گرد  اره‌   )4( شکل 
مصنوعی  صفحات  برش  برای  که  می‌دهد  نشان  کم  دندانه‌های 
خصوصاً روکش‌های مصنوعی از قبیل فرمیکا (HPL)، لترون و 
پی وی سی (P.V.C) مناسب است و به‌دلیل زیاد بودن دندانه‌ها 

امکان لب پرَ شدن محل برش کم است. 
عمل  و  تیغه  آمدن  پایین  به‌هنگام  که  گرد،  اره  حفاظ  5ــ 
برش بالا می رود. این حفاظ، پس از برش و بالا آمدن دستگاه، 

پایین می‌آید و تیغه را می‌پوشاند. 
مختلف  زوایای  در  تنظیم  قابل  و  متحرک  صفحهٔ  6ــ 
قابل  درجه  تا 45   0 زوایای  برای  که  زاویه‌دار  برش‌های  جهت 
تنظیم است. در بعضی از دستگاه‌ها تا زاویهٔ 60 درجه نیز تنظیم 

می‌شود. 
طولی  برش‌های  برای  آن  از  که  دستگاه  میز  صفحهٔ  7ــ 

استفاده می‌شود.
ماشین اره گرد فارسی بر از نظر ساختار و عملکرد به دو 
اره  )5ــ2(، حرکت  بازار عرضه شده است. در شکل  به  شکل 
تیغه اره گرد،  پایین آمدن  بالا و  با  بر اهرمی است و  گرد فارسی 

عمل برش صورت می‌گیرد.

شکل 5ــ2 حرکت اهرمی در اره گرد فارسی بر

در شکل )6ــ2( حرکت برش به‌صورت کشویی نشان داده 
شده است، که شبیه ماشین ارهٔ کشویی عمل می‌کند. 

شکل3
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2ــ1ــ2ــ تنظیمات ماشین اره گرد فارسی‌بر 
در حالت عادی تیغهٔ ماشین اره گرد نسبت به صفحه عمود 
به‌کار  پروفیل‌ها  یا  چوب  سر  گونیایی  کردن  قطع  برای  و  است 
می‌رود. برای اطمینان از عمود بودن تیغه نسبت به صفحه، همانند 
شکل )7ــ2( عمل نمایید و به کمک گونیا از قائم بودن تیغه‌ اطمینان 
حاصل کنید. تنظیم دستگاه برای برش زاویه‌دار قیدهای مختلف، 
همانند شکل )8  ــ2( عمل نمایید. در این حالت تیغه ارّه عمود بر 
زوایای  در  ماشین  متحرک  و صفحهٔ  می‌آید  پایین  ماشین  صفحه 

مختلف می‌چرخد و موقعیت گونیا نسبت به تیغه تغییر می‌کند. 

تیغه قابلیت تنظیم در زوایای مختلف نسبت به خط قائم را 
دارد و همانند شکل )9ــ2( بازوی دستگاه توسط اهرم مربوطه 
خواهد  تنظیم  قابل  مختلف  زوایای  در  و  می‌شود  )شل(  آزاد 

بود. 

شکل 6ــ2 حرکت کشویی در اره گرد فارسی بر

شکل 7ــ2 تنظیم عمود بودن تیغه پشت به صفحه

شکل 8ــ2 تنظیم زوایای مختلف برش

شکل 9ــ2 تنظیم زاویۀ چرخش اره گرد 

3ــ1ــ2ــ موارد کاربرد ماشین اره گرد فارسی بر 
ماشین اره گرد فارسی بر جهت برش‌های عرض )قطع کن( 
تحت زوایای 45 درجه تا 90 درجه مورد استفاده قرار می‌گیرد. 
برای یادگیری بهتر در این قسمت، همانند دستورالعمل کارگاهی 

صفحه بعد عمل نمایید.
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4ــ1ــ2ــ دس�تورالعمل کار با ماش�ین اره 
	                  زمان 6 ساعت  گرد فارسی بر 	

و  فردی  ایمنی  وسایل  به  و  بپوشید  مناسب  کار  لباس 
حفاظتی مجهز شوید وسایل مورد نیاز را از انبار تحویل بگیرید و 

مراحل زیرا را به ترتیب انجام دهید. 
و  انتخاب  را  دل‌خواه  زاویهٔ  )10ــ2(  شکل  مطابق  1ــ  

تنظیم نمایید. 

اهرم یا گیرهٔ دستگاه ممکن است به‌طور افقی یا عمودی باشد که 
در دستگاه‌های مختلف متنوع است. 

شکل  مطابق  خود  هنرآموز  راهنمایی  و  نظارت  با  3ــ 
)12ــ2( با دست چپ قطعهٔ کار را نگهدارید، و با دست راست 
دستهٔ ماشین را بگیرید و کلید ماشین را روشن کنید. سپس برش 

مورد نظر را انجام دهید. 

شکل 10ــ2 ــ تنظیم زاویۀ دستگاه

شکل 11ــ2 ــ بستن قطعۀ کار با گیره

شکل 1٢ــ2 ــ برش قائم با اره گرد فارسی بر

شکل 1٣ــ2 ــ برش تحت زاویه

2ــ پس از تنظیم زاویه قطعهٔ کار را روی میز دستگاه قرار 
دهید و با گیره‌ دستگاه آن را محکم نمایید )شکل 11ــ2(. شکل 

4ــ جهت انجام برش زاویه‌دار نسبت به خط قائم مطابق 
شکل )9ــ2( که در صفحات قبل آشنا شدید، برش تحت زاویه را 

با نظارت مربی کارگاه انجام دهید )شکل 13ــ2(. 
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توجه کنید 
قبل از روشن کردن دستگاه از درگیر نبودن تیغهٔ 
اره با قسمت‌های مختلف اطمینان حاصل نمایید و دست 

چپ را در محدودۀ تیغهٔ اره قرار ندهید.

5ــ با زاویه‌دار کردن گونیای دستگاه می‌توانید برش تحت 
زاویه را انجام دهید )مطابق شکل 14ــ2(. 

توجه کنید 
دستتان را از تیغهٔ اره دور نگه‌دارید؛ اگر قطعهٔ کار 
ثابت و محکم نباشد امکان پس زدن چوب و مصدومیت 

انگشتان دست وجود دارد.

اره  تیغهٔ  که  شود  دقت  باید  نگه‌داری  و  سرویس  نظر  از 
همیشه تیز و آماده به‌کار باشد و دندانه‌های الماسهٔ آن از بین نرفته 
باشد. به‌دلیل احتمال وجود اجسام خارجی )نظیر میخ یا پیچ بریده 
برخورد  و  برش‌کاری  مورد  مواد  در  کار(  در  مانده  به‌جا  و  شده 
مواد خارجی با تیغهٔ اره موجب شکستن یا لب پر شدن دندانه‌های 
اره می‌گردد. بنابراین تعمیر یا تعویض تیغه در اولین فرصت باید 

انجام شود. 
در صورت کنُد بودن تیغه، اقدام به تیز کردن آن ضروری 
است. زیرا کار کردن با تیغه‌ ارهٔ کنُد، علاوه بر به‌جا گذاشتن سیاهی 
بر اثر داغ شدن تیغه‌ٔ اره روی چوب، خطر پس زدن قطعه‌کار را 

به‌دنبال خواهد داشت. 
6ــ1ــ2ــ نکات ایمنی و حفاظتی ماشین اره گرد 

فارسی‌بُر
گرد  اره  ماشین  با  کار  به‌هنگام  حفاظتی  و  ایمنی  نظر  از 

فارسی‌بر توجه به نکات زیر ضروری است: 
ــ به‌دلیل قابلیت جابه‌جایی و حمل و نقل آسان این ماشین، 
توجه داشته باشید که به‌هنگام جابه‌جایی در مسافت‌های کم، دو 
شاخهٔ برق از پریز جدا شود تا بر اثر برخورد دست با کلید دستگاه 

روشن نشود. 
ــ از استقرار کامل دستگاه روی سطح صاف و محکم آن 

اطمینان داشته باشید. 
به‌دلیل پخش شدن ذرات هوا و گرد و غبار چوب در  ــ 
کنید  استفاده  حفاظتی  عینک  و  تنفسی  ماسک  از  حتماً  فضا 

)شکل 15ــ2(. 
از برش  با یک قطعهٔ چوب دقت گونیایی دستگاه پس  ــ 
را بررسی کنید و پس از حصول اطمینان از دقت گونیایی قطعات 

اصلی را برش بزنید. 

شکل 1٤ــ2 ــ برش تحت زاویه

گ�رد  اره‌  تعمی�ر ماش�ین  نگ�ه‌داری و  5ــ 1ــ 2ــ 
فارسی‌بر 

برای حفاظت ابزارهای برقی دستی که در عملیات ساخت 
کابینت به‌کار گرفته می‌شوند لازم است پس از پایان کار، به‌کمک 
غیره  و  قوی  مکندهٔ  سیستم‌های  یا  )کمپرسور(  فشرده  هوای 
و ذرات  غبار  و  گرد  تا  کنید  تمیز  را  ماشین  قسمت‌های مختلف 
الکتروموتور  محفظهٔ  خصوصاً  مختلف،  قسمت‌های  از  چوب 
پاک شود. باید دقت نمود تا ذرات گرد و غبار در فضای کارگاه 
الکتروموتور  محفظهٔ  داخل  به  اره  خاک  نفوذ  نشود.  منتشر 
موجب گرم شدن بیش از حد آن می‌شود. در نتیجه، مادهٔ چسبندهٔ 
روی سیم‌پیچی الکتروموتور )شلاک( ذوب می‌شود. آن‌گاه سیم‌ها 

به‌همدیگر می‌چسبند و به سوختن الکتروموتور می‌انجامد. 
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ــ از بریدن قطعات کوچک که قابلیت بسته شدن به گیره 
ماشین را ندارند خودداری نمایید )شکل 16ــ2(. 

شکل 1٥ــ2 ــ ماسک تنفسی فیلتردار

شکل 16ــ2 ــ عدم رعایت نکات ایمنی برای برش قطعات کوچک تر

شکل 1٧ــ2 ــ بازدید زغال کلکتور الکتروموتور در ماشین ارّه گرد فارسی بر

قسمت زغال کلکتور دستگاه را بازدید نمایید و در صورت 
نیاز آن را تعویض کنید. شکل ) 17ــ2(، محل باز کردن درپوش 

زغال را نشان می‌دهد.

شكل 18ــ2 قسمت‌های مختلف اره گرد دستی برقی

١ ٢
٣7

٤

٨

٥

٦

کیسهٔ  به  را  آن  می‌توان  که  اره  خاک  خروج  محل  1ــ 
از  تا  )همانند کیسهٔ جاروبرقی(  اره متصل کرد  جمع‌کنندهٔ خاک 

و  برقی  دستی  گرد  اره  ماشین  شناسایی  2ــ2ــ 
اصول کاربرد آن 

اره گرد دستی برقی، به‌دلیل سبکی و قابلیت جابه‌جایی و 
و  درودگران  دست  در  کارگاه‌ها  تمام  در  برش،  عمل  در  تسریع 

کابینت‌سازان دیده می‌شود.
1ــ2ــ2ــ قسمت‌های مختلف ماشین اره گرد دستی 

برقی 
در شکل )18ــ2( ماشین اره گرد دستی برقی با شماره‌گذاری 
قسمت‌های مختلف نشان داده شده و توضیحات آن‌ها به شرح زیر 

است: 
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پخش شدن خاک اره جلوگیری شود. اگر در قسمتی از کارخانه 
در نقطه‌ای ثابت به‌کار گرفته شود می‌توان آن را به  مکندهٔ مرکزی 

پوشال متصل کرد. 
گرد  اره  مبحث  در  آن  مشخصات  که  گرد،  اره  تیغهٔ  2ــ 

فارسی‌بر بیان شد. 
برای  که  تیغه  کردن،  زاویه‌دار  جهت  مدرج  گونیای  3ــ 

برش‌های مورب به‌کار می‌رود. 
4ــ گونیای دستگاه که متصل به خط‌کش مدرج است و 

فاصلهٔ لبهٔ کار تا تیغهٔ اره را تنظیم می‌کند. 
به‌طور  را  تیغه  روی  برش،  اتمام  از  پس  تیغه  حفاظ  5ــ 
کامل می‌پوشاند و مانع برخورد دست با تیغهٔ اره می‌گردد )شکل 

19ــ2(. 

2ــ2ــ2ــ تنظیمات ماشین اره گرد دستی برقی 
در شکل )21ــ2( یک ماشین اره گرد دستی برقی از مدل 
شارژی را می‌بینید که قابل شارژ است و به‌مدت دو تا سه ساعت 
کار مفید انجام می‌دهد. قسمت‌های مختلف آن با شماره‌گذاری 
انجام  برقی  دستی   گرد  اره  ماشین  تنظیمات  آن‌ها  وسیلهٔ  به  که 

می‌شود، مشخص شده است.

شكل 19ــ2 تیغه اره

6ــ گوهٔ پشت اره که مانع جمع شدن قطعهٔ کار و گیر کردن 
اره در بین کار می‌شود. 

است  گرد  اره  تیغهٔ  حرکت  وسیلهٔ  که  الکتروموتور  7ــ 
)شکل 18ــ2(. 

تنظیم  را  برش  عمق  که  اره  تیغهٔ  ارتفاع  تنظیم  اهرم  ــ   8
می‌کند.

در شکل )20ــ2( نمایش صحیح کاربرد ماشین نشان داده 
شده است. 

شكل 20ــ2 بكارگیری اره گرد دستی برقی

شكل 21ــ2 تنظیمات ماشین اره گرد دستی برقی

3ــ2ــ2ــ موارد کاربرد ماشین اره گرد دستی برقی 
برش‌های  جهت  ماشین  این  شدید،  آشنا  که  همان‌طور 
طولی، عرضی و مورب به‌کار گرفته می‌شود. در برش‌های طولی 
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نمود )شکل  از گونیای خود دستگاه استفاده  یا عرضی می‌توان 
باشد،  بیش‌تر  اره  تیغهٔ  تا  کار  لبهٔ  فاصلهٔ  چنان‌چه  ولی  22ــ2(، 
)شکل  نمود  استفاده  برش  گونیای  جهت  برراستی  یک  از  باید 

23ــ2(.

4ــ2ــ2ــ نگه‌داری و تعمیر ماشین اره‌گرد دستی 
برقی 

1ــ پس از اتمام کار با این ماشین، باید آن را به کمک هوای 
فشرده )کمپرسور( یا سیستم‌های مکنده و برس مویی مخصوص 
الکتروموتور  محفظهٔ  در  اره  خاک  ماندن  باقی  از  تا  نمایید  تمیز 

جلوگیری شود )شکل 25ــ2(. 

شكل 22ــ2 برش عرضی با گونیای ماشین

شكل 23ــ2 برش طولی با گونیای برراستی

هر دو حالت بیان شده در کاربرد اره گرد دستی برقی برای 
برش مورب نیز صدق می‌کند )شکل 24ــ2(. 

سنگین  و  بزرگ  صفحات  انتقال  و  نقل  آن‌جایی‌که  از 
دشوار است، می‌توان به‌کمک ماشین به راحتی قطعات مورد نظر 

را برش داد. 

شكل 24ــ2 برش مورب با اره گرد دستی برقی

شكل 25ــ2 تمیز كردن دستگاه با هوای فشرده پمپ باد
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2ــ تیغهٔ اره را همیشه آماده به‌کار نگه‌دارید و در صورت 
توصیه  نمایید.  اقدام  فرصت  اولین  در  آن  کردن  تیز  برای  نیاز 

می‌شود هیچ‌گاه با تیغه‌ کنُد کار نکنید. 
3ــ به‌هنگام جابه‌جایی ماشین مراقب باشید که به تیغهٔ اره 

آسیبی نرسد. 
قرار  میز  پهلو روی  به  را  کار، دستگاه  اتمام  از  4ــ پس 

دهید تا تیغه آسیبی نبیند. 
نور  الکتروموتور  از قسمت محفظهٔ  کار  به‌هنگام  اگر  5ــ 
بنفش مشاهده کردید نشانهٔ آن است که زغال کلکتور دستگاه تمام 
شده است و باید تعویض شود در غیر اینصورت پس از پایان زغال 

کلکتور، موتور دستگاه می سوزد )شکل 26ــ2(. 

1ــ در صورت کند بودن تیغهٔ اره باید آن را تعویض نمود، 
با خطر قلاب  ندارد و  این صورت قدرت برش لازم را  زیرا در 

کردن و پس زدن در کار همراه است. 
2ــ در صورت استفاده از سیم سیار، توجه داشته باشید 
که سیم از موانع آزاد باشد و به‌هنگام کار در جایی گیر نکند و در 
مسیر رفت و آمد نباشد. گفتنی است بر اثر گیر کردن سیم سیار به 
پای افراد و کشیده شدن آن دستگاه اره کج می‌شود و به شکستن 
ایجاد خطر و  یا قلاب کردن قطعهٔ کار منجر می‌گردد و  اره  تیغهٔ 

حادثه می‌نماید )شکل 27ــ2(. 

شكل 26ــ2 زغال كلكتور

5ــ2ــ2ــ نکات ایمنی و حفاظتی ماشین اره گرد 
دستی برقی 

و  اره  تیغهٔ  بودن  محکم  از  ماشین  کردن  روشن  از  قبل 
درگیر نبودن آن اطمینان حاصل کنید و هنگام برش در صورت 

لنگ زدن اره، بلافاصله آن را خاموش کنید. 

شكل 27ــ2 سیم سیار در مسیر نباشد

ندهید  انجام  را  برش  گونیا عملیات  از  استفاده  بدون  3ــ 
)شکل 28ــ2(. 

بود  خواهد  جلو  سمت  به  اره  حرکت  برش  به‌هنگام  4ــ 
و هیچ‌وقت آن‌ها را به سمت عقب یا به سمت خودتان نکشید و 

جلوی اره قرار نگیرید )شکل 29ــ2(. 
5 ــ ارتفاع برش نباید از یک سوم ارتفاع تیغهٔ اره بیش‌تر 

باشد. 
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6ــ هنگام کار با ماشین اره گرد دستی برقی لازم است از 
ماسک و گوشی حفاظتی و لباس کار مناسب استفاده کنید )شکل 

30ــ2(. 

شكل 28ــ2 بیانگر رعایت نكردن اصول ایمنی در برش قطعۀ كار بدون 
بكارگیری گونیا یا بر راستی است

شكل 29ــ2 بیانگر رعایت نکردن اصول ایمنی در بكارگیری دستگاه 
که عامل بروز حادثه است

شكل 30ــ2 تجهیزات حفاظت فردی به هنگام كار

6 ــ2ــ2ــ دستورالعمل کار با ماشین اره 
گرد دستی برقی 	               زمان 6 ساعت

لباس کار مناسب بپوشید و با رعایت اصول ایمنی اقدامات 
زیر را انجام دهید. 

1ــ اره گرد دستی برقی را به‌دست بگیرید و قبل از اتصال 
برق از آزاد بودن تیغهٔ اره اطمینان حاصل کنید. 

2ــ از درگیر نبودن سیم برق با تیغهٔ دستگاه مطمئن شوید 
قرار  اره  تیغه  دسترس  از  دور  )31ــ2(  شکل  مطابق  را  آن  و 

دهید. 



   33  

شكل 31ــ2

شكل 32ــ2

شكل 33ــ2

شكل 34ــ2

 10 عرض  به  طولی  برش  برای  را  دستگاه  گونیای  3ــ 
سانتی‌متر تنظیم نمایید )شکل 32ــ2(. 

7ــ چنانچه برای برش از وسائل کمکی استفاده نمی‌کنید 
برای هدایت مستقیم تیغهٔ اره و جلوگیری از انحراف خط برش، 
شیار  کمک  با  سپس  و  کنید  کشی  خط  برش  محل  روی  قبلاً 
راهنمای تعبیه شده روی صفحهٔ تکیه‌گاه راه عمل برش را مستقیم 

انجام دهید.

4ــ پس از اتصال دو شاخه سیم به پریز برق، عمل برش 
طولی را آغاز کنید. 

5ــ به کمک بر راستی به فاصلهٔ 25 سانتی‌متر یک برش 
عرض انجام دهید )شکل 33ــ2(. 

متر  سانتی   12 عرض  به  را  درجه   45 مورب  برش  6ــ 
به‌صورت عرضی انجام دهید. توجه داشته باشید که اندازهٔ داده 
شده صرفاً جهت نمونه بوده و اندازه‌ها، با توجه به امکانات مرکز 

آموزشی و کارگاه قابل تغییر است. 

مناسب،   سرعت  از  غیرچوبی  مواد  برش  موقع  در  ــ   8
استفاده کنید. 

9ــ تیغهٔ اره را مناسب با نوع موادی که می‌خواهید برش 
دهید، انتخاب کنید. )شکل 35ــ2(

بودن  سالم  و  بودن  تمیز  از  تیغه‌،  بستن  از  قبل  10ــ 
دندانه‌های تیغهٔ اره اطمینان حاصل کنید. 
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11ــ در موقع برش، از استقرار کامل خود و تمیز بودن 
محیط برای حرکت پاها مطمئن شوید. 

شروع  و  مجموعه‌ای  ارهٔ  دستگاه  هدایت  برای  12ــ 
عملیات برش‌کاری، با دو دست اره را بگیرید به‌طوری که دست 
راست شما دستهٔ بالای اره و دست چپ دستهٔ کنار و سمت چپ 

اره را بگیرد و عمل برش را انجام دهید. )شکل 36ــ2(

14ــ حتی‌الامکان در موقع برش‌کاری با ارهٔ مجموعه‌ای 
برقی از ماشینی استفاده کنید که به‌دستگاه مکنده مجهز باشد. 

15ــ از فشار آوردن زیاد به اره، به‌منظور بریدن سریع‌تر، 
خودداری کنید. 

16ــ برای عملیات برش، قبلاً صفحه یا قطعهٔ مورد نظر را 
برای بریدن، روی صفحهٔ میز کار یا بین گیره کاملاً ثابت نمایید. 

ایمنی  و  حفاظت  وسایل  از  برش‌کاری  موقع  در  17ــ 
مناسب مانند گوشی، ماسک، عینک و دستکش استفاده کنید.  

)شکل 38ــ2(

شكل 35ــ2 چند نمونه از تیغه‌های گرد )مجموعه‌ای( جهت برش مواد 
چوبی و غیر چوبی

شكل 36ــ2 برش به وسیلۀ گونیای دستگاه

13ــ برای انجام برش تحت زاویه و برش مستقیم، صفحهٔ 
اره را به‌وسیلهٔ پیچ خروسک و با توجه به نقالهٔ اره، تحت زاویهٔ 

مورد نظر تیغهٔ اره را نیز تنظیم کنید. )شکل 37ــ2(

شكل 37ــ2 برش تحت زاویه به وسیلۀ گونیای دستگاه

گوشی 
حفاظتی

ماسک

ماسک

عینک حفاظتی

دستکش ایمنی

شكل 38ــ2  استفاده از وسایل حفاظتی

18ــ بعد از اتمام برش‌کاری، اره را خاموش و دو شاخهٔ 
انبار  به  پریز برق خارج کنید و بعد از تمیز کردن آن را  آن را از 

تحویل دهید. 
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و  برقی  دستی  فرز  اور  ماشین  شناسایی  3ــ2ــ 
اصول کاربرد آن 

اورفرز دستی برقی یکی دیگر از ماشین‌های قابل حمل در 
صنایع چوب است که در این صنعت کاربرد زیادی دارد. 

به  ماشین  این  با  مصنوعی  و  چوبی  صفحات  زدن  ابزار 
سهولت امکان پذیراست. 

در  که  است  این  در  میزی  فرز  با  دستی  فرز  اور  تفاوت 
اور فرز دستی قطعهٔ کار روی میز ثابت و اور فرز روی قطعهٔ کار 
حرکت می‌کند و عمل فرز را انجام می‌دهد. چون هدایت در این 
ماشین دستی صورت می‌گیرد لذا در همهٔ قسمت‌های کار قدرت 

مانور دارد و به‌راحتی کار می‌کند. 
اما به این نکته توجه کنید که نهایت دقت و احتیاط لازم 

را به کار ببرید.
فرز  اور  ماشین  مختلف  قسمت‌های  1ــ3ــ2ــ 

دستی برقی 
همان‌طور که در شکل )39ــ2( می‌بینید، قسمت‌های مختلف 

ماشین شماره‌گذاری شده و توضیحات آن‌ها به شرح زیر است: 

(RPM) است. 
قسمت  این  فرز،  اور  کردن  خاموش  و  روشن  دکمهٔ  2ــ 
به‌گونه‌ای تعبیه شده است که برای فعال شدن آن باید شاسی برق را 
با انگشت دست فشار داد. این مسئله یک نکتهٔ حفاظتی است. 
بعضی ماشین‌های اور فرز این ویژگی را ندارند و در حالت روشن 

ثابت می‌مانند که لازم است مراقبت لازم صورت گیرد. 
3ــ دکمهٔ قفل شفت فرز، که به‌منظور تعویض تیغهٔ فرز باید 

این دکمه را فشار داد تا در جای خود قرار گیرد. 
بنابراین، لازم است ضمن فشار دادن دکمهٔ ذکر شده شفت 
فرز را به آرامی با دست بچرخانید تا صدای جا افتادن خار آن 

را بشنوید. 
)شکل  کنید  باز  را  فرز  پیچ شفت  مربوطه  آچار  با  سپس 

40ــ2(. 

شكل 39ــ2 قسمت‌های مختلف ماشین اور فرز دستی برقی

مختلف  مواد  زدن  ابزار  برای  که  دور،  تنظیم  پیچ  1ــ 
قرار دارد.  الکتروموتور  پوستهٔ محفظه  تنظیم می‌شود و روی 
سرعت اور فرز دستی حدود 13000 تا 30000 دور در دقیقه 

شكل 40ــ2 قفل كردن شفت دستگاه برای محكم كردن یا باز كردن تیغه

4ــ بوش فرز، که میلهٔ تیغهٔ فرز را در خود نگه می‌دارد. 
)شکل 41ــ2( 

5 ــ محفظهٔ شیشه‌ای )تلق سفید(، که دور تیغه را پوشش 
می‌دهد. 

6ــ پیچ‌های تنظیم عمق تیغهٔ فرز. 
حرکت  قابلیت  که  دستی،  فرز  اور  ماشین  گونیای  7ــ 

کشویی دارد. 
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8ــ اهرم قفل‌کننده، که پس از تنظیم ارتفاع و عمق تیغهٔ 
فرز با فشار دادن این اهرم، ارتفاع تنظیم شده ثابت می‌ماند. 

9ــ میلهٔ مدرج میلی‌متری، جهت تنظیم و خواندن ارتفاع 
یا عمق تیغهٔ فرز. 

2ــ3ــ2ــ تنظیمات ماشین اور فرز دستی برقی 
جهت تعویض تیغهٔ اور فرز علاوه بر روش شکل 40ــ2 
کنندهٔ  قفل  این دکمه  از دستگاه‌ها  بعضی  داده شد، در  نشان  که 
شفت وجود ندارد، لذا مطابق شکل )42ــ2( به کمک دو آچار 
تخت می‌توان مهرهٔ سفت‌کنندهٔ تیغه را باز و بسته کرد. )توجه کنید 

که سیم دوشاخه برق دستگاه خارج از پریز برق باشد(.

شكل 41ــ2 بوش تیغۀ اورفرز همراه با مهرۀ سفت‌كنندۀ تیغه 
روی شفت دستگاه

شكل 43ــ2 تنظیم ارتفاع تیغۀ اورفرز

شكل 44ــ2 پیچ‌های تنظیم ارتفاع اورفرز  دستی برقی

شكل 42ــ2 باز و بسته کردن تیغه به کمک دو آچارتخت

را  فرز  است  لازم  فرز  اور  تیغهٔ  ارتفاع  تنظیم  جهت 
به‌صورت وارونه قرار دهید و قطعهٔ چوب مورد نظر را نیز روی 
گونیا مقابل تیغه قرار داده و سپس ارتفاع مناسب تیغه را تنظیم 
نمایید. بهتر است پس از تنظیم تیغه، ابتدا روی یک قطعه چوب 
اطمینان  تنظیمات  صحت  از  تا  بزنید  فرز  نمونه‌،  برای  تمرینی 

حاصل نمایید )شکل 43ــ2(. 

کردن  ثابت  یا  تیغه  ارتفاع  تنظیم  بعد، جهت  دفعات  برای 
کمک  صفحه  روی  شده  تعبیه  پیچ‌های  از  می‌توان  تیغه  تنظیم 
گرفت. این پیچ‌ها دارای ارتفاع مختلف هستند و به کمک آن‌ها 
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میلهٔ دستگاه روی پیچ مناسب تنظیم می‌گردد. در نتیجه، به تیغه 
اجازهٔ پایین آمدن بیش‌تر داده نمی‌شود )شکل 44ــ2(. 

در شکل )45ــ2( نمونه‌ای از اور فرز را مشاهده می‌کنید. 
تیغه و  ارتفاع  اندازه  این ماشین توسط صفحهٔ مدرجی که دارد 
اور  ماشین  هدایت  نشان می‌دهد.جهت  را  آن  تنظیم  بودن  آسان 
فرز باید برای سطوح صاف و مستقیم از گونیای کشویی دستگاه 
و برای سطوح قوس‌دار از گونیای بلبرینگی )نشان داده شده در 

شکل 46ــ2( استفاده کنید. 

شكل 45ــ2 صفحۀ مدرج نشان دهنده ارتفاع تیغه

شكل 46ــ2 گونیای هدایت در اورفرز

3ــ3ــ2ــ موارد کاربرد ماشین اور فرز دستی برقی 
همان‌طور که گفته شد ماشین اور فرز دستی به‌دلیل سبکی 
و هم‌چنین فرم ساختمانی آن در هر موقعیتی، از جمله لبهٔ کارهای 
آن‌ها،  غیر  و  مقعر  و  محدب  محیط‌های  و  انحنادار  و  قوس‌دار 

قابلیت کار دارد. 

که  است  بازار عرضه شده  به  مختلفی  و  متنوع  تیغه‌های 
انتخاب می‌شود  فرز  تیغهٔ  میلهٔ  فرز و قطر  با قطر شفت  متناسب 
و در صورت نیاز می‌توان از بوش مخصوص هر کدام استفاده 

کرد.
 در شکل 47ــ2، نمونه‌هایی از این تیغه‌ها و شکل پروفیل 

مربوط به آن‌ها نشان داده شده است. 

با مشاهدهٔ دقیق این تیغه‌ها ملاحظه خواهید کرد که بعضی 
از تیغه‌ها در قسمت انتهایی خود دارای یک میله )ساده( هستند 

)شکل 48ــ2(. 

شكل 47ــ2 تیغه‌های اورفرز و ابزارهای زده شده روی چوب

شكل 48ــ2 فرززدن لبه صفحه‌كار با تیغه بدون بلبرینگ

بعضی از تیغه‌ها در قسمت سادگی بلبرینگی نصب می‌شود 
تا حرکت روان‌تر صورت گیرد. این نوع تیغه‌ها جهت افزار زدن 

لبه‌های کار یا محیط بیرونی به‌کار می‌روند. 
همانند شکل )49ــ2(، بلبرینگ در انتهای تیغه و همانند 
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بلبرینگ قبل از تیغه نصب شده است. این نوع  شکل )50ــ2( 
تیغه‌ها برای پرداخت لبهٔ کارها به‌کار می‌روند. از این نوع تیغه برای 

پرداخت داخل شبکه‌های درهای سه لایی استفاده می‌شود. 

شكل 49ــ2 فرززدن لبۀ صفحۀ كار با بلبرینگ در پایین صفحه

شكل 50 ــ2 بلبرینگ قبل از تیغه فرز نصب شده است

صاف  و  ساده  میله  خود  انتهای  در  تیغه‌ها  از  دیگری  نوع 
ندارد و تیغه در انتها یک‌پارچه است. این نوع تیغه‌ها برای ابزار زدن 
در قسمت سطحی به‌کار می‌رود و به‌منظور ایجاد فرم، زیبایی و گاهی 
برای عمل برش انتخاب می‌شود. نمونه‌هایی از این تیغه‌ها را در شکل 
)47ــ2( ملاحظه می‌کنید. برای فرز زدن در سطح کار باید مطابق 
شکل )51ــ2( اور فرز را به‌صورت مایل و به آرامی به روی چوب 
ماشین روی چوب  از صفحهٔ  قسمتی  تکیهٔ  که  به‌طوری  بخوابانید، 
باشد و این حرکت باید به آرامی صورت گیرد. شکل )52ــ2(، برش 
صفحه را به کمک شابلون و با استفاده از اور فرز دستی برقی نشان 
می‌دهد. با استفاده از گونیای ماشین، می‌توان در محیطی از سطح 

کار نیز، عملیات فرز زنی را انجام داد )شکل 53ــ2(. 

شكل 51 ــ2 شروع فرزكاری در روی سطح كار بایستی مطابق 
شكل و به آرامی انجام شود

شكل 52 ــ2 عملیات برش توسط اور فرز دستی برقی

شكل 53 ــ2 فرزكاری در محیطی از سطح كار
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شکل )54ــ2(، عملیات فرز را به شکل دایره‌ای و به کمک 
لایی  چند  صفحهٔ  یک  شابلون  این  می‌دهد.  نشان  شابلون  یک 
است که با یک میخ در مرکز دایرهٔ مورد نظر محکم شده است. 
خواهد  نظر  مورد  دایرهٔ  شعاع  فرز،  تیغهٔ  لبهٔ  تا  میخ  مرکز  فاصلهٔ 
بود. در شکل )55ــ2(، همان‌طور که مشاهده می‌کنید، می‌توان با 
استفاده از سوزن مخصوص، که در زیر میلهٔ گونیا نصب می‌شود، 

به‌راحتی فرزکاری را در اشکال دایره‌ای انجام داد. 

شكل 54 ــ2 فرزكاری با شابلون دایره

شكل 55 ــ2

فرز دستی  اور  ماشین  از  کاربردهای ذکر شده،  بر  علاوه 
قدرت  و  کاربر  سلیقهٔ  و  ذوق  به  توجه  با  دیگری،  کارهای  برقی 
این  از  می‌توان  مثال،  برای  داد.  انجام  می‌توان  وی  خلاقیت 
گرفت؛  کمک  اتصالات صفحه‌ای  از  بعضی  ساخت  در  ماشین 

نظیر شکل )56ــ2(، که نشان‌دهندهٔ ایجاد یک کنشکاف بر روی 
سطح یک صفحه است. در این شکل به کمک گونیای دستگاه 
این عمل انجام گرفته است. اگر فاصلهٔ لبهٔ کار تا محل ایجاد شیار 
بر  یک  از  )57ــ2(،  مطابق شکل  می‌توانید  باشد  زیاد  کنشکاف 

راستی به‌صورت گونیا استفاده کنید. 

شكل 56 ــ2 ایجاد شیار كنشكاف به كمک گونیای ماشین اورفرز دستی برقی

در ساخت کمُ، برای ایجاد اتصال کمُ و زبانه‌ نیز، از این 
ماشین می‌توانید استفاده کنید. همان‌طور که در شکل )58ــ2( 
کردن  مهار  ضمن  کار،  پهلوی  و  کار  انتهای  بستن  با  می‌بینید، 

شكل 57 ــ2 ایجاد شیار كنشكاف به كمک برراستی با ماشین 
اورفرز دستی برقی
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و  رفت  متعدد  حرکات  با  را  تیغه  عمق  به‌تدریج  ماشین،  حرکت 
برگشت زیاد کنید تا عمق کمُ  مورد نظر تأمین شود. 

شكل 58 ــ2 ایجاد كُم برای اتصال کُم و زبانه با ماشین اورفرزدستی برقی

زدن  فرز  در  فرز  اور  ماشین  کاربرد  )59ــ2(  شکل  در 
قاب‌های کلاف‌شده نشان داده شده است. 

شكل 59ــ2 فرزكاری داخل قاب

شکل )60ــ2( به‌کارگیری ماشین اور فرز دستی برقی را، 
جهت ساخت اتصال دم چلچله، نشان می‌دهد. به کمک شابلون 
فلزی )نشان داده شده در شکل( قطعهٔ کار توسط گیرهٔ میز محکم 
می‌شود و با حرکت اور فرز در داخل شابلون تیغه بر روی چوب 
حرکت  نحوهٔ  )61ــ2(  شکل  می‌کند.  ایجاد  را  چلچله  دم  فرم 

ماشین اور فرز برای ایجاد فرم دم چلچله را نشان می‌دهد. 

ماشین اور فرز را می‌توان در زیر یک صفحهٔ میز محکم 
نمود، به‌طوری که تیغه آن به سمت بالا باشد و از آن به‌صورت فرز 
از کارگاه‌ها مشاهده  میزی استفاده کرد. گفتنی است در بعضی 
کار  میز  گیرهٔ  به  وارونه  به‌صورت  را  فرز  اور  ماشین  که  می‌شود 
می‌بندند، که روشی ناصحیح است، زیرا با وارد شدن گرد و غبار 
و ذرات خاک اره به‌داخل الکتروموتور، سیم‌پیچی الکتروموتور 
خواهد سوخت. شکل )62ــ2( اصول به‌کارگیری اور فرز دستی 
برقی به‌صورت میزی را نشان می‌دهد که با بستن گونیا )بر راستی( 

به‌راحتی می‌توان عملیات فرز کاری را انجام داد.

شكل 60 ــ2 ساخت اتصال دم چلچله با ماشین اورفرز دستی برقی

شكل 61 ــ2 حركت تدریجی ماشین اورفرز در شانه‌های فلزی شابلون دم چلچله
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گیرد  قرار  میزی  حالت  به  برقی  دستی  فرز  اور  وقتی 
می‌توان از آن برای فرز زدن قطعات ریزتر یا کلهٔ چوب )با قطعهٔ 
کمکی که مانع لب پر شدن سر چوب گردد( استفاده کرد. شکل 
)63ــ2(، فرز زدن کلهٔ چوب را نشان می‌دهد. شکل )64ــ2(، 

فرم دادن یک پایه را، به کمک تیغهٔ فرز سر گرد )گلویی( نشان 
گونیای  با  هدایت  امکان  که  قوس‌دار،  سطوح  برای  می‌دهد. 
هدایت  بلبرینگ  از  )65ــ2(  شکل  مطابق  باید  نیست،  مستقیم 

کمک گرفت. 

شکل 62 ــ2 بکارگیری اورفرز درحالت میزی

شکل 63 ــ2 فرززدن کلۀ چوب با اورفرز دستی برقی

شکل 64 ــ2 فرز زدن گلویی یک پایه

شکل 65 ــ2 بلبرینگ هدایت برای قطعات قوسدار

4ــ3ــ2ــ نگهد‌اری و تعمیر ماشین اورفرز دستی 
برقی 

جهت سرویس و نگهداری، لازم است:
و  نمایید.  تمیز  را  دستگاه  کاری  نوبت  هر  از  پس  1ـ 
قسمت‌های متحرک آن را با پارچه و برس از هرگونه گرد و غبار 

چوب پاک کنید. 

شکل 66 ــ2 تمیزکردن میله‌های کشویی اورفرز
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وجود  فرز  اور  شفت  بلبرینگ  شدن  خراب  احتمال  2ــ 
دارد. اگر در حین حرکت، تیغه‌ لنگ بزند و به کار آسیب برساند، 

لازم است بلبرینگ شفت فرز تعویض گردد. 
3ــ زغال کلکتور سیم‌پیچ الکتروموتور مورد بازدید قرار 
محفظهٔ  پشت  قسمت  از  نکند  عمل  خوب  دستگاه  اگر  گیرد. 
الکتروموتور نور بنفش دیده می‌شود. در این صورت آن را تعویض 

نمایید. شکل )67ــ2(، محل درپوش زغال را نشان می‌دهد. 

5ــ3ــ2ــ نکات ایمنی و حفاظتی ماشین اور فرز 
دستی برقی 

را  تنظیمات قسمت‌های مختلف  کار،  از شروع  قبل  1ــ 
انجام دهید و از دقت تنظیم آن‌ها اطمینان حاصل نمایید )شکل 

69ــ2(. 

شکل 67 ــ2 محفظه قرارگیری زغال کلکتور

نمایید. در  تیغهٔ فرز را کنترل  بسته شده در  بلبرینگ  4ــ 
صورت روان کار نکردن، آن را تعویض نمایید. 

انتخاب  فرز  شفت  با  متناسب  را  فرز  تیغهٔ  میلهٔ  قطر  5ــ 
نمایید. برای این‌کار می‌توانید با کولیس قطر شفت فرز را اندازه 

بگیرید )شکل 68ــ2(. 

شکل 68 ــ2 اندازه‌گیری قطر شفت‌فرز

شکل 69 ــ2

یا  مکنده  سیستم‌های  توسط  باید  کار،  پایان  از  پس  2ــ 
هوای فشرده دستگاه اورفرز دستی برقی را بادگیری کنید تا گرد 
الکتروموتور خارج  ارهٔ نفوذی ازداخل محفظهٔ  و غبار و خاک 

شود )شکل 70ــ2 و 71ــ2(. 

شکل 70ــ2 نمونه‌ای از مکنده‌های کارگاهی
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و  دهید  انجام  دقت  به  را  فرز  دستگاه  تنظیمات  10ــ 
انجام کار،  تا در حین  پیچ های سفت‌کنندهٔ گونیا را محکم کنید 

گونیا جابه‌جا نشود و کار را معیوب نکند )شکل 72ــ2(. 

شکل 71ــ2 بادگیری دستگاه پس از پایان کار

3ــ از تیغه های فرز استاندارد استفاده کنید و به‌هیچ وجه 
از تیغه‌های ‌دست‌ساز استفاه نکنید. 

تعداد دور  نکنید، زیرا  تیغهٔ فرز کند شده استفاده  از  4ــ 
دستگاه بالاست. 

)پوشال  باربرداری  نتواند  و  باشد  کنُد  تیغه  اگر  بنابراین، 
برداری( لازم را انجام دهد به سوختن سطح چوب و در نهایت به 

شکستن تیغهٔ فرز منجر خواهد شد. 
5ــ لازم است سرعت پیشبرد کار با جنس مواد اولیه  و 

مشخصات اور فرز متناسب باشد. 
6ــ از تیغهٔ فرز لب پر شده به‌هیچ وجه استفاده نکنید؛ چون 

خطر شکستن و پرتاب شدن تیغه وجود دارد. 
7ــ به‌هنگام تعویض تیغه از آچار مخصوص استفاده کنید 
و با محکم کردن ضامن قفل‌کنندهٔ شفت از حرکت خلاصی آچار 
پیش‌گیری کنید وگرنه موجب خورده شدن پیچ مربوطه می‌شود.
8ــ از اعمال نیروی بیش از حد و نیروی وزن خود برای 

هدایت ماشین خودداری کنید.  
خارج  برق  از  را  دستگاه  حتماً  تیغه،  تنظیم  به‌هنگام  9ــ 

نمایید. 

شکل 72ــ2 پیچ‌های تنظیم دستگاه

11ــ پس از پایان فرزکاری آن را به پهلو روی میز قرار 
دهید. 

12ــ در حالت روشن فرز را به‌طرف شکم خود نچرخانید، 
زیرا موجب درگیر شدن تیغه با لباس کار می‌شود و به آسیب دیدن 

ناحیهٔ شکم منجر خواهد شد )شکل 73ــ2(. 

شکل 73ــ2 عدم رعایت اصول ایمنی

به‌گونه‌ای  را  فرز  دستگاه  برای  سیار  سیم  مسیر  13ــ 
حرکت  موجب  تا  نباشد  رفت‌وآمد  جهت  در  که  کنید  انتخاب 
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ناگهانی فرز نشود و خطرات جدی به‌دنبال نداشته باشد. 
14ــ عملیات فرزکاری را با نهایت دقت و حوصله انجام 

دهید. 
حفاظ  نداشتن  صورت  در  فرزکاری  عملیات  در  15ــ 
استفاده  حفاظتی  عینک  از  دستگاه  تیغهٔ  محفظهٔ  در  پلاستیکی 
شدن  پرتاب  از  پلاستیکی  حفاظ  الف(  )74ــ2  در شکل  کنید. 

پوشال به سمت کاربر جلوگیری می‌کند.

قطعهٔ  از  کار  قطعهٔ  شدن  لب‌پر  از  جلوگیری  برای  17ــ 
کمکی پشت کار استفاده کنید. 

میزی  حالت  به  فرز  اور  از  کردن  استفاده  برای  18ــ 
شکل  در  نمایید.  استفاده  حفاظتی  شابلون های  از  بایستی 
)75ــ2( علاوه بر حفاظ پلاستیکی از مکندهٔ پوشال نیز استفاده 

شده است. 

شکل 74ــ2 الف حفاظ اطراف تیغه اورفرز جهت جلوگیری از 
پرتاب پوشال به سر و صورت کاربر

در این شکل یکی دیگر از کاربردهای ماشین اور فرز نشان 
داخل سطوح صفحات  در  فرزکاری  که جهت  است  شده  داده 

بکار می‌رود. 
با اورفرز دستی برقی می‌توانید  16ــ برای برش قوس‌بری 
مطابق شکل )74ــ2 ب( عمل کنید در این شکل با استفاده از سوزن 
گونیا که نقش پرگار را ایفا می‌کند اقدام به قوس‌بری یا ابزار نمایید. 

هیچ وقت بدون گونیای سوزن دار این عمل را انجام ندهید.

شکل 74ــ2 ب

شکل 75ــ2 رعایت حفاظت ایمنی در فرزکاری

ب�ا اور ف�رز  6ــ3ــ2ــ دس�تورالعمل کار 
دستی برقی

تجهیزات و ابزارآلات لازم 
1ــ دستگاه اور فرز دستی برقی با تیغه‌های متنوع و آچار 

دستگاه جهت تعویض تیغه‌ها؛ 
در  تخته‌ خرده چوب  یا   (MDF) اف ام دی  2ــ صفحهٔ 

اندازهٔ 30 × 55 سانتی‌متر؛ 
میز  روی  کار  قطعهٔ  کردن  محکم  جهت  دستی  پیچ  3ــ 

کار. 
مورد  وسایل  و  ابزار  کار،  لباس  مناسب  پوشش  با 

نیاز را تهیه نمایید و اقدامات زیر را انجام دهید: 
1ــ صفحهٔ ام دی اف )MDF( با ضخامت 25 میلی‌متر را 

به ابعاد 300×550 میلی‌متر برش بزنید. 
2ــ مطابق شکل )76ــ2( انواع فرم تیغهٔ فرز را انتخاب 

کنید. 
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3ــ عمق فرز را 10 میلی‌متر تنظیم کنید. 
4ــ لبهٔ قطعه کار را به اندازهٔ 10 × 10 میلی‌متر دو راهه 

بزنید. 
٥ــ قطعهٔ کار را با پیچ دستی روی میز کار محکم کنید تا 

هنگام کار جابه‌جا نشود. 
اندازهٔ 50 میلی‌متر  به  ٦ــ فاصلهٔ هر شیار فرز خورده را 

تنظیم نمایید. 
انتخاب  مربی خود،  به‌نظر  توجه  با  را،  فرز  تیغهٔ  نوع  ٧ــ 

نمایید. 
٨ ــ پس از بستن تیغه از محکم بودن آن اطمینان حاصل 

کنید. 
٩ــ عملیات فرزکاری با انواع تیغه ها را انجام دهید.

10ــ پس از پایان کار ابزار و وسایل را جمع‌آوری نموده 
و محل کار را نظافت کنید. 

7ــ3ــ2ــ دستورالعمل کار با اور فرز دستی 
در ساخت قاب آیینه                         زمان 6 ساعت

وسایل مورد نیاز 
1عدد  			  1ــ عینک حفاظتی

1 عدد 2ــ دستگاه اور فرز دستی برقی 		
با )تیغهٔ نیم‌گرد، تیغهٔ دو راهه، و تیغهٔ برش( 

1 عدد  3ــ پیچ دستی 30 سانتی‌متری 		
1 عدد 4ــ مداد و خط‌کش فلزی 		

5ــ صفحهٔ )MDF( به ابعاد 1/6 × 33 × 33 سانتی‌متر 
1 عدد  				   6ــ پرگار

مراحل کار
1ــ لباس کار مناسب بپوشید و عینک حفاظتی را به چشم 

بزنید. 
2ــ صفحهٔ )MDF( را به ابعاد 1/6 × 33 × 33 سانتی‌متر 

برش بزنید. 
آن  مرکز  تا  کنید  رسم  را   )MDF( صفحهٔ  قطرهای  3ــ 

به‌دست آید. 
 12/5 شعاع  به  دایره‌ای  صفحه،  مرکز  در  پرگار  با  4ــ 

سانتی‌متر رسم کنید. 
5ــ تیغهٔ برش را روی دستگاه نصب کنید. 

6ــ صفحهٔ )MDF( را با پیچ دستی روی میز کار محکم 
کنید. 

7ــ دقت کنید، قبل از برش، اور فرز را مطابق شکل به 
آرامی روی صفحه بخوابانید و با استفاده از شابلون عمل برش را 

انجام دهید. )شکل 77ــ2(

شکل 76ــ2 تیغه‌های اورفرز و ابزارهای زده شده روی چوب

شکل 77ــ2
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8ــ جهت نصب آیینه دوراهه‌ای به ابعاد 8 × 8 میلی‌متر در 
پشت قاب ایجاد کنید. 

9ــ بیرون قاب را با تیغهٔ نیم‌گرد فرز بزنید تا تیزی لبه‌های 
کار گرفته شود. 

انبار  به  و  کنید  تمیز  را  فرز  اور  دستگاه  و  وسایل  10ــ 
تحویل دهید. 

11ــ محیط کار خود را تمیز کنید. 

و  بیسکویتی  اتصال‌زن  ماشین  شناسایی  4ــ2ــ 
اصول کاربرد آن 

برای  بیسکویتی  اتصالات  ایجاد  در  پیشرفته  تکنولوژی 
صفحات  و   (HDF) اف  دی  اچ   ،(MDF) اف  دی  ام  قطعات 
به‌کارگیری  با ایجاد کنشکاف و  این امکان را می‌دهد که  فشرده 
شکل  به  که  مصنوعی  مواد  یا  چوب  جنس  از  آماده  زبانه‌های 
را  قطعات  این  است،  شده  عرضه  بازار  به  بیسکویت  )78ــ2( 
ضخامت  به  )قلیف(  بیسکویتی  آمادهٔ  زبانه‌های  نمایید.  مونتاژ 

4میلی‌متر و در سه اندازهٔ صفر و 10 و 20 است. 

اتصال‌زن  ماشین  مختلف  قسمت‌های  1ــ4ــ2ــ 
بیسکویتی )شکل 79ــ2(

شکل 78ــ2

 Biscuit Joint ــ1

اندازهٔ صفر به ابعاد 15×16 میلی متر 
اندازهٔ 10 به ابعاد 18×20 میلی‌متر 

اندازهٔ 20 به ابعاد 25×25 میلی‌متر ساخته شده است. 

شکل 79ــ2

دارای  ــ2(   80 )شکل  بیسکویتی١  اتصال‌زن  ماشین 
قسمت‌های مختلفی به این شرح است: 

شکل 80 ــ2 قسمت‌های مختلف اتصال‌زن بیسکویتی

1
2

3

46

5

1ــ دستگیرهٔ هدایت دستگاه که کاربر با گرفتن این دستگیره 
هدایت دستگاه را کنترل می‌کند. 

2ــ دکمهٔ روشن و خاموش کردن دستگاه؛ 
3ــ پیچ تنظیم عمق‌های مختلف شیارزنی؛ 

4ــ صفحهٔ دستگاه، که حرکت و چرخش دستگاه را آسان 
می‌کند. 

5ــ تنظیم‌کنندهٔ زاویهٔ شیارزنی از 45 تا 135 درجه؛ 
6ــ پایهٔ محکم‌کننده جهت تنظیم عمق شیارزنی.
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 2ــ4ــ2ــ تنظیمات ماشین اتصال‌زن بیسکویتی 
عمق شیار اتصال بیسکویتی به وسیلهٔ پیچ تنظیم دستگاه 
و بسته به اندازهٔ زبانهٔ آن »0ــ10و20« تنظیم می‌گردد در شکل 

)81 ــ2( اندازه‌های مختلف زبانه نشان داده شده است.

شود و بهتر است از لبهٔ کار تا محور اتصال حدود 5 سانتی‌متر و به 
ازای هر 15 سانتی‌متر یک اتصال در نظر گرفته شود.

شکل 81 ــ2 اندازه‌های اتصال بیسکویتی

پس از تنظیم پیچ مورد نظر )3(، نیاز دارید قطعهٔ )5( را که 
تنظیم‌کنندهٔ زاویهٔ شیار زنی است، تنظیم کنید. پس از تنظیم زاویه‌ 

روی پایهٔ )6(، آن را ثابت نمایید. 
اتص�ال‌زن  ماش�ین  کارب�رد  م�وارد  3ــ4ــ2ــ 

بیسکویتی 
عرضی  اتصال‌های  مناسب‌ترین  از  یکی  ماشین،  این  با 
می‌رود  به‌کار  و چوب  مصنوعی  برای صفحات  که  گوشه‌ای،  و 

صورت می‌گیرد. 
هم‌چنین  و  اتصال  ایجاد  سهولت  و  سادگی  به‌واسطهٔ 

استحکام این ماشین موجب شده که کاربرد زیادی پیدا کند.
 شکل )82ــ2(، اتصال بیسکویتی دوتایی کف کابینت با بدنه 
را نشان می‌دهد. تعداد اتصالات باید متناسب با عرض صفحه انتخاب 

شکل 82 ــ2 اتصال بیسکویتی دوتایی

ـ2( مشاهده می‌کنید.   نحوهٔ انجام اتصال را در شکل )83 ـ
نزدیک  میز  لبهٔ  به  را  بهتر است سه قطعهٔ کار  برای سهولت کار 
کنید و با تکیه‌ دادن گونیا و انجام تنظیمات مربوطه شیار اتصال 

را بزنید.

شکل 83 ــ2 نحوۀ شیارزنی با اتصال زن بیسکویتی

بیسکویتی  قطعهٔ  زدن  جا  برای  ــ2(   84( شکل  مطابق 
همدیگر  به  کمک چسب چوب  به  را  قطعه  دو  مربوطه  شیار  در 

بچسبانید و با پیچ دستی یا گیره ببندید.
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برای ایجاد اتصال دقیق لازم است مراحل آن را به‌صورت 
زیر انجام دهید: 

و  کنید  قطعه، خط‌کشی  دو  هر  در  را،  اتصال  محل  1ــ 
اندازه‌گیری  و  خط‌کشی  اصول  ــ2(   85( شکل  بزنید.  علامت 

جهت شیارزنی اتصال بیسکویتی را نشان می‌دهد. 
قطعهٔ  از  استفاده  با  اتصال،  محل  خط‌کشی  از  پس  2ــ 
کمکی، تکیه‌گاه مناسبی برای دستگاه مهیا کنید )شکل 86 ــ2(. 
3ــ شیارزنی لازم را روی سطح قطعه انجام دهید. هنگام 
ایجاد شیار لازم است شاخص روی دستگاه را در امتداد خط 

محور زبانه تنظیم کنید )شکل 87 ــ2(. 
4ــ پس از انجام اتصال روی سطح قطعهٔ چوب، با استفاده 
از قطعهٔ چوب گونیای )مطابق شکل 88 ــ2( خطوط شیارزنی را 

به نرِ قطعهٔ مورد نظر انتقال دهید. 

شکل 84 ــ2 نحوۀ جا زدن اتصال بیسکویتی

شکل 85 ــ2 خط کشی شیارزنی اتصال زن بیسکویتی

شکل 86 ــ2 اتصال زنی به کمک قطعۀ چوب گونیایی

شکل 87 ــ2

شکل 88 ــ2 انتقال خطوط شیار به نر قطعه کار
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نرِ قطعهٔ کار، قطعهٔ  پس از مشخص شدن محل شیار در 
ـ2(  کار را با کمک گیره روی میز محکم کنید و مطابق شکل )89 ـ

شیارزنی را انجام دهید.

شکل 89 ــ2 شیارزنی در نر قطعه کار

در مواردی که به نر قطعهٔ کار زاویهٔ 45 درجه خورده باشد 
نیاز است که زاویهٔ صفحهٔ شیارزنی را هم تنظیم نمائید تا بر سطح 

اتصال عمود باشد )شکل 90ــ2(. 

شکل 90ــ2 شیارزنی با زاویۀ 45 درجه

بهتر قطعات، لازم است »زبانه« و »فاق« را  برای اتصال 
در اتصالات بیسکویتی به خوبی چسب بزنید و پس از مونتاژ، آن 
را با پیچ دستی محکم ببندید تا گیرایی چسب موجب اتصال بهتر 

قطعات بیسکویتی گردد )شکل 91ــ2(. 
در  و  می‌شود  بیسکویتی  زبانهٔ  واکشیدگی  موجب  چسب 

جای فاق  محکم می‌گردد. 

شکل 91ــ2

4ــ4ــ2ــ نگ�ه‌داری و تعمی�ر ماش�ین اتص�ال‌زن 
بیسکویتی

تیغهٔ ابزار ماشین در صورت کنُد شدن باید تعویض گردد. 
در صورت هرز شدن پیچ‌های مربوط به قسمت‌های متحرک 
دستگاه، مهرهٔ یا پیچ مربوط به آن‌ها نیز باید تعویض یا تعمیر گردد. 
به  این ماشین، در مجموع دارای مکانیسم ساده است و 

تعمیرات زیادی احتیاج ندارد. 
شکل)92ــ2( وضعیت تیغهٔ روی دستگاه را نشان می‌دهد. 

شکل 92ــ2 نشان دهندۀ موقعیت تیغۀ روی دستگاه
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5ــ4ــ2ــ نکات ایمنی و حفاظتی ماشین اتصال‌زن 
بیسکویتی

اره،  خاک  جمع‌کنندهٔ  کیسهٔ  از  ماشین،  با  کار  به‌هنگام 
استفاده  داده شده است،  نشان  )93ــ2(  که در شکل  همان‌طور 

شود. 

ب�ا ماش�ین   6 ــ4ــ2ــ دس�تورالعمل کار 
		  زمان 10 ساعت اتصال‌زن بیسکویتی 

وسایل و تجهیزات مورد نیاز 
1ــ صفحهٔ ام دی اف (MDF) با ضخامت 25 میلی‌متر به 

ابعاد 200×200 میلی‌متر به تعداد 2 عدد؛ 
شکل  )مطابق  عدد   1 بیسکویتی  اتصال‌زن  دستگاه  2ــ 

صفحه بعد( 
3ــ زبانهٔ بیسکویتی، اندازهٔ 10 به تعداد 2 عدد؛ 

4ــ گونیای ساده 90 درجه، 1 عدد؛ 
5ــ دستگاه اره گرد فارسی‌بر. 

شکل 93ــ2  کیسۀ جمع‌آوری خاک اره در ماشین اتصال زن بیسکویتی

 از ماسک تنفسی و از گوشی حفاظتی استفاده کنید. 
به  به آرامی  به‌هنگام شیارزنی، اتصال‌زن بیسکویتی را   
قطعهٔ کار نزدیک کنید و پس از ثابت کردن دستگاه روی قطعهٔ کار 

عمل شیارزنی را انجام دهید. 
 قبل از انجام شیارزنی اندازهٔ قطعهٔ بیسکویتی لازم را 

متناسب با تیغه و مقدار اتصال تنظیم نمایید. 
دستگاه اتصال‌زن بیسکویتی را هرگز بدون صفحه یا گونیا 
می‌انجامد. هم‌چنین،  و حادثه  ایجاد خطر  به  زیرا  نگیرید؛  به‌کار 
علاوه بر دقیق نبودن محل اتصال، امکان قلاب کردن در کار نیز 

وجود دارد. 
بدون  بیسکویتی  اتصال‌زن  ماشین  )94ــ2(،  شکل  در 

صفحهٔ کمکی یا گونیا نشان داده شده است. 
شکل )95ــ2(، ماشین اتصال‌زن بیسکویتی را از زاویه‌ای 
نشان داده که شاخص روی گونیا جهت تطابق با خط‌کشی محل 
اتصال به‌خوبی نمایان است. وجود این گونیا، حفاظی برای تیغهٔ 

دستگاه محسوب می‌شود. 

شکل 94ــ2 اتصال‌زن بیسکویتی بدون گونیا

شکل 95ــ2 اتصال‌زن بیسکویتی با گونیا و موقعیت شاخص روی گونیا
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مراحل انجام کار: 
پس از پوشیدن لباس کار مناسب، وسایل مورد نیاز را از 

انبار کارگاه تهیه کنید و مراتب زیر را انجام دهید: 
به  میلی‌متر   25 با ضخامت   ‌MDF صفحهٔ  قطعه  دو  1ــ 

ابعاد 200×200 سانتی‌متر تهیه نمایید. 
2ــ مطابق شکل لازم است طبق دستورات داده شدهٔ قبلی 

اتصال بیسکویتی را انجام دهید. )شکل 96ــ2(

کارگاه  مربی  از  و  دهید  انجام  را  دستگاه  تنظیمات  4ــ 
بخواهید که صحت تنظمیات را کنترل و تأیید نماید. 

5ــ عملیات فوق را در دو سر دیگر صفحات، جهت اتصال 
بیسکویتی با زاویه‌ی 45 درجه، انجام دهید. )شکل 97ــ2(

شکل 96ــ2

بیسکویتی  اتصال  جهت  اصول خط‌کشی،  با  مطابق  3ــ 
محل خط‌کشی را تعیین کنید، به‌طوری که فاصلهٔ مرکز اتصال تا 

لبهٔ قطعه 6 سانتی‌متر باشد. 

شکل 97ــ2

6ــ لبهٔ صفحات را 45 درجه برش بزنید. 
انجام  را  درجه   45 زاویهٔ  با  شیارزنی  شکل  مطابق  7ــ 

دهید. )شکل 98ــ2(

شکل 98ــ2

8ــ قبل از روشن کردن دستگاه از مربی خود درخواست 
کنید که تنظیمات دستگاه را کنترل نماید. )شکل 99ــ2(
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دستگاه،  تیغهٔ  بودن  تیز  و  کار  کنترل صحت  از  پس  9ــ 
شیار  همان  که  را،  دستگاه  جلوی  لبهٔ  از  تیغه  آمدن  بیرون  عمق 
عرض  میلی‌متر  سه  به‌علاوهٔ  نصف  عمق  برای  است،  بیسکویتی 

قلیفی که انتخاب نموده‌اید، تنظیم کنید. 
10ــ در صورتی که لبهٔ دو صفحه را به‌صورت فارسی قبلاً 
قطع کرده‌اید با استفاده از اهرم یا پیچ کنار صفحهٔ دستگاه، زاویهٔ 
گونیای تکیه‌گاه دستگاه را با زاویهٔ 45 درجه تنظیم و ثابت کنید.
دستگاه  گونیای  به  متصل  نقالهٔ  از  استفاده  با  را  کار  این 

انجام دهید. 
11ــ در صورتی که اتصال بیسکویتی به وسط صفحات 
یعنی صفر  بسته،  حالت  در  را  دستگاه  گونیای  می‌شود،  مربوط 
درجه، نگه‌دارید و برای ایجاد شیار تنها از همان صفحهٔ اصلی 

دستگاه استفاده کنید. 
12ــ پس از تنظیم و کنترل و اطمینان از عمل صحیح 
کنید  روشن  را  ماشین  و  بزنید  برق  به  را  شاخه  دو  دستگاه، 
)شکل  دهید.  انجام  را  زدن  شیار  عمل  راست  دست  با  و 

100ــ2(
نظر،  انجام دادن شیار در دو صفحهٔ مورد  از  13ــ پس 
زبانهٔ قلیف را در محل اتصال جا بزنید و دو قطعهٔ صفحهٔ مورد 

نظر را به هم متصل کنید. )شکل 101ــ2(
14ــ پس از پایان کار، ماشین را خاموش و دو شاخهٔ 
آن را از برق خارج کنید و پس از تمیز کردن ماشین، آن را به 

انبار تحویل دهید. 

اصول  و  چلچله‌زن  دم‌  ماشین  شناسایی  5  ــ2ــ 
کاربرد آن 

در ساخت قاب پروفیلی از جنس (MDF) با روکش‌های 
ماشین  از   ،(PVC) سی  وی  پی  یا   (HPL) فرمیکا  یا   لترون 

اتصال‌زن دم‌ چلچله‌‌ای استفاده می‌شود.
این ماشین به‌دلیل سهولت جابه‌جایی و قابل حمل بودن، به 
راحتی به محل کار و مونتاژ انتقال داده می‌شود. اتصال جدانشدنی 
از مواد مصنوعی  دم‌ چلچله‌‌ای  پین‌های  از  استفاده  با  و  )ثابت( 

جهت اتصال قاب‌های چوبی و پروفیلی استفاده می‌شود.
تیغه  دو  به‌صورت  هم  ماشین  این  ظاهری  شکل  نظر  از 
)شکل 102ــ2( و هم یک تیغه )شکل 103ــ2( به بازار عرضه 

شده است. 

شکل 100ــ2شکل 99ــ2

شکل 101ــ2
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با  و  وزن  کیلوگرم   15 با  تیغه  دو  چلچله‌زن  دم‌  دستگاه 
سرعت 25000 دور در دقیقه با برق 220 ولت کار می‌کند. 

و  وزن  کیلوگرم   12 با  تیغه  یک  چلچله‌زن  دم‌  دستگاه 
سرعت 25000 دور در دقیقه و با برق 220 ولت کار می‌کند. 

شکل‌اند:  دو  به  ابعاد  نظر  از  چلچله‌زن  دم‌  ماشین‌های 
نوع پایه بلند آن به ابعاد 48×50×50 سانتی‌متر است )به ترتیب 

ارتفاع   × عرض × طول( که در شکل )104ــ2( نشان داده شده 
است. 

شکل 102ــ2

شکل 103ــ2

شکل 104ــ2ماشین دم چلچله زن پایه بلند

نوع پایه کوتاه به ابعاد 36×65×46 سانتی‌متر است )شکل 
105ــ2(. 

شکل 105ــ2 ماشین دم چلچله زن پایه کوتاه 
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وضعیت قرارگیری دستگاه فرز در این دو نوع ماشین دم‌ 
چلچله‌زن متفاوت است. 

در نوع پایه‌بلند اورفرز در قسمت محفظهٔ زیر دستگاه قرار 
پایه کوتاه، اور فرز در قسمت پشت  دارد، در حالی که در نوع 

دستگاه واقع شده است. 
دستگاه دم‌ چلچله‌زن، علاوه بر نوع برقی، نوع نیوماتیکی 

)بادی( نیز دارد )شکل 106ــ2(. 

3ــ پایهٔ قرارگیری اورفرز، که نیرو را توسط تسمه به شفت 
انتقال نیرو هدایت می‌کند )شکل 108ــ2(. 

شکل 106ــ2ماشین دم چلچله‌زن نیوماتیکی

در نوع برقی با پایین آوردن اهرم میکروسوییچ عمل می‌کند 
ولی در نوع نیوماتیکی با فشردن پدال مربوط به آن دستگاه روشن 

می‌شود. 
  5 ــ2ــ قسمت‌های مختلف ماشینِ دم‌ چلچله‌زن  1ـ
در شکل )107ــ2(، حالت مونتاژ ماشین نشان داده شده 

است. 
در شکل قطعات به تفکیک و متناسب با محل قرارگیری 

مشخص شده‌اند. 
شده،  ساخته  آلومینیوم  جنس  از  که  دستگاه،  بدنهٔ  1ــ 
صفحهٔ ماشین را تشکیل داده و محل نصب پایهٔ اهرم و قرارگیری 

اورفرز و قطعات متعلق به آن و گونیای دستگاه است. 
2ــ ماشین دم‌ چلچله‌زن دو تیغ، از جمله تیغه‌ها در پشت 

میز که به دو شفت متصل به اورفرز منتهی می‌شوند. 

شکل 107ــ2 قسمت‌های مختلف ماشین دم چلچله‌زن

شکل 108ــ2 تصویر از زیر دستگاه گرفته شده است، 
که انتقال نیرو با تسمه را نشان می‌دهد

با  و  است  گرفته  قرار  میز  روی  که  دستگاه،  گونیای  4ــ 
حرکت کشویی زاویهٔ مورد نظر را تعیین می‌کند. 

می‌آیند  بالا  تیغه‌ها  آن  دادن  با فشار  که  ماشین،  اهرم  5ــ 
آمدن  پایین  با  که  به‌طوری  می‌دهند،  انجام  را  زنی  فرز  عمل  و 
اهرم، فنرهای موجود در روی میلهٔ اهرم موجب بالا آمدن تیغه‌ها 
کلید  به  برق،  اتصال  از  پس  دم‌ چلچله‌زن،  ماشین  در  می‌شوند. 
اهرم ماشین،  آوردن  پایین  با  زیرا  نیست،  نیاز  روشن و خاموش 
میکروسوییچ عمل می‌کند و اور فرز روشن می‌شود و با بالا آمدن 
تیغه از سطح میز کار، جای اتصال پین‌ها تعبیه شده است. با پایین 
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و  می آيد  پايين  نيز  کار  قطعهٔ  نگه دارندهٔ  فک  ماشين،  اهرم  آمدن 
روی قطعهٔ کار می نشيند. سپس در ادامهٔ فشار و پايين آمدن اهرم، 

ميکروسوييچ عمل می کند. 
۶ــ تيغه های به کار رفته در ماشين از نوع الماسه است که با 
يک بوش رابط در جای مخصوص خود قرار می گيرد و با آچار تخت 
(۱۰۹ــ۲)  شکل  می شود.  محکم  بوش  داخل  در  تيغه   آن  مهرهٔ 

موقعيت تيغه های ماشين دم  چلچله زن را نشان می دهد. 

۲ــ ۵  ــ۲ــ تنظيمات مختلف ماشين دم  چلچله زن
دم   اتصال  دو  يا  يک  به  نياز  و  پروفيل  عرض  به  توجه  با 
چلچله  توصيه می شود در انتخاب يک تيغ يا دو تيغ بودن ماشين 

دقت نماييد. 
قطعات  يا  پروفيلی  قاب های  درجهٔ   ۴۵ زاويهٔ  تنظيم  جهت 
مورد نظر لازم است گونيای موجود در روی صفحهٔ ميز را، که 
قطعه  عرض  با  متناسب  تا  نماييد  جابه جا  دارد،  کشويی  حرکت 

تنظيم شود. (شکل ۱۱۲ــ۲)
با  متناسب  بايد  شده  ايجاد  شيار  يا  فرز  عمق  تنظيم  جهت 

پين های تهيه شده و مورد نياز عمل کرد.
تنظيم  مخصوص  ميلهٔ  جابه جايی  با  می توان  منظور  اين  به 

عمق، آن را تنظيم کرد (شکل ۱۱۳ــ۲). 

شکل ١٠٩ــ٢ تيغه های ماشين دم چلچله زن

١ــ اين چسب دو جزئی است، که به هنگام اتصال در زمان خيلی کوتاه به کمک اسپری تسريع کننده واکنش سخت می شود. لذا در اصطلاح بازار به چسب (١و٢و٣) معروف 
است.

۷ــ پين های اتصال دم  چلچله از قطعات مصنوعی و جنس 
پی وی سی (PVC) ساخته شده است که پس از درآوردن جای 
اتصال در هر دو قطعه، در محل اتصال جاسازی می شوند. اين 
نياز  صورت  در  ولی  ندارند  نياز  چسب  به  اتصال  جهت  پين ها 
می توانيد از چسب چوب يا چسب های فوری١ (۳ و ۲ و ۱) که 

در بازار به اين نام معروف اند استفاده کنيد (شکل ۱۱۰ــ۲). 
پين های اتصال دم  چلچله  از نظر اندازه در ابعاد مختلف به 

بازار عرضه شده است (شکل ۱۱۱ــ۲).
لازم است پين مورد نظر را متناسب با ابعاد پروفيل انتخاب 

کنيد. سپس، تيغهٔ فرز مناسب را روی دستگاه نصب نماييد. 

شکل ١١٠ــ٢ پين های اتصال دم چلچله

شکل ١١١ــ٢ ابعاد مختلف پين های دم چلچله
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  5  ــ2ــ موارد کاربرد ماشین دم‌ چلچله‌زن 3ـ
اف  دی  ام  پروفیلی  قاب‌های  ساخت  در  ماشین  این  از 
(MDF) که عمده مصرف آن‌ها در ساخت کابینت است استفاده 
غیر  و  کابینت  تاج  پروفیل‌های  کابینت،  در  به‌صورت  و  می‌شود 

آن‌ها کاربرد دارد )شکل 114ــ2(.

شکل 112ــ2 برش با زاویه 45 درجه

شکل 113ــ2 تنظیم عمق فرز جهت اتصال

در واقع این میلهٔ تنظیم عمق میزان پایین آمدن اهرم ماشین 
را تنظیم می‌کند، در نتیجه میزان بالا بودن تیغه‌ها تنظیم می‌شود. 

شکل 114ــ2 مراحل اجرایی اتصال دم چلچلۀ گوشه‌ای قاب

دست‌انداز  برای  چوبی  قطعات  ساخت  در  ماشین  این 
زیادی  کاربرد  نیز  پنجره‌سازی  و  و در صنعت در  پله‌های چوبی 

دارد )شکل 115ــ2(. 

شکل 115ــ2 کاربردهای اتصال دم چلچله
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 ـ ۵ــ۲ــ نگه داری و تعمير ماشين دم  چلچله زن  ۴ـ
را  دستگاه  کاری  شيفت  هر  پايان  از  پس  است  لازم  ۱ــ 
به خوبی به کمک کمپرسور باد تميز نماييد تا عاری از ذرات و گرد 

و غبار چوب گردد. 
۲ــ مفصل های حرکتی ماشين، شامل اهرم دستگاه را، هر 
هفته يک بار، با گازوييل و قلم مو شست وشو دهيد تا به نرمی کار 
کند. توصيه می شود قبل از شست وشو، حتماً برق دستگاه را قطع 

نماييد (۱۱۶ــ۲). 

ماشين بالاست و خطر برخورد انگشتان دست با تيغه ها وجود 
ندارد. 

غبار  و  گرد  و  ذرات  فرز،  تيغهٔ  بالای  سرعت  به دليل  ۲ــ 
چوب در هوا پخش می شود. بنابراين، استفاده از ماسک تنفسی 

ضروری است. 
۳ــ سر و صدای زياد دستگاه به هنگام کار، ايجاب می کند 
که جهت حفظ سلامت دستگاه شنوايی خود از گوشی صداگير 

استفاده نماييد (شکل ۱۱۸ــ۲). 
شکل ١١٦ــ٢ تميزکردن مفصل های حرکتی ماشين دم چلچله زن

در  تا  شود  کنترل  فرز  اور  کلکتور  زغال  است  لازم  ۳ــ 
پوستهٔ  قسمت  از  رنگ  بنفش  نور  (مشاهدهٔ  شدن  تمام  صورت 

اورفرز)، تعويض شود. 
داده  نشان  زغال  قرارگيری  محل  (۱۱۷ــ۲)،  شکل  در 

شده است. 
دم   ماشين  در  حفاظتی  و  ايمنی  نکات   ـ ۵ــ۲ــ  ۵ـ

چلچله زن 
است  شده  طراحی  به گونه ای  ماشين  ايمنی  سيستم  ۱ــ 
با  و  شود  کشيده  پايين  به  ماشين  اهرم  راست  دست  با  بايد  که 
دست چپ قطعهٔ کار نگه داشته شود. بنابراين، ضريب ايمنی اين 

شکل ١١٧ــ٢ تصوير از زير دستگاه گرفته شده است که درپوش 
پيچی زغال کلکتور جهت بازديد باز می شود

شکل ١١٨ــ٢ گوشی صداگير
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پلاستیکی، طبق دستورالعمل‌های داده‌ شدهٔ قبلی، ایجاد کنید. 
با شکل 120ــ2، اتصال دم چلچله را ایجاد  5ــ مطابق 

کنید. 

    5 ــ2ــ دستورالعمــل کار با ماشین  6 ـ
		                زمان 12 ساعت دم‌ چلچله‌زن

تجهیزات و وسایل لازم: 
دم  پین‌های  یا  تیغه‌ها  دم‌ چلچله:  اتصال زن  1ــ دستگاه 

چلچله 
2ــ دستگاه اره گرد فارسی بر 

3ــ گونیا 
4ــ چکش 

با استفاده از لباس کار و رعایت نکات ایمنی لازم، طبق 
دستورالعمل‌های داده‌ شدهٔ قبلی، اقدامات زیر را انجام دهید: 

1ــ پروفیل ام دی اف را )جهت قاب عکس( با فرم مناسب 
تهیه کنید. 

2ــ همین پروفیل را به‌طول 40 سانتی‌متر به تعداد 2 عدد 
با اره گرد فارسی بر، با زاویهٔ 45 درجه، طبق دستورالعمل‌های 

داده‌شدهٔ قبلی، برش بزنید. 
3ــ هم‌چنین آن را به‌طول 30 سانتی‌متر به تعداد 2 عدد با 

اره گرد فارسی بر با زاویهٔ 45 درجه برش بزنید. 
4ــ مطابق شکل )119ــ2(، اتصال گوشه‌ای با دم چلچلهٔ 

شکل 119ــ2

شکل 120ــ2

6ــ عمق اتصال دم چلچله را، متناسب با ارتفاع تیغه‌ها یا 
پین دم چلچله، تنظیم نمایید. 

7ــ با جا زدن پین در محل اتصالات، قاب را مونتاژ کنید. 
8ــ اتصال دم چلچله را که ایجاد کرده‌اید دقیقاً کنترل کنید 

و از صحت آن مطمئن شوید. 
کنترل  و  کردن  تمیز  از  بعد  را،  تجهیزات  و  وسایل  9ــ 

صحت آن‌ها، به انبار تحویل دهید. 
10ــ محل کار خود را نظافت کنید.

6 ــ2ــ شناسایی دستگاه لولازن رومیزی 
لولای اتومات فنردار )لولا گازر( بیش‌ترین کاربرد را در 
تهیهٔ در کابینت دارد. جهت درآوردن جای لولا، به کمک دریل 
لولا  کاسهٔ  با  متناسب  تا 35،  متهٔ گازری 20  با  یا ستونی  دستی 

عمل می‌شود. 
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در تولید انبوه به‌دلیل نیاز به سرعت عمل و دقت بیش‌تر، 
از دستگاه لولازن رومیزی استفاده می‌شود )شکل 121ــ2(. 

می‌گیرد کار می‌کند. از نظر ایمنی بسیار مناسب است. با داشتن 
میلهٔ اندازه‌گیر می‌توان ابتدا طول قطعات را تنظیم و سپس اقدام 

به کار نمود. 
  2ــ تنظیمات دستگاه لولازن رومیزی    6ـ 2ـ

و  مته  تعویض سر  این دستگاه  با  گفته شد،  که  همان‌طور 
بر  علاوه  ضمناً  می‌گیرد.  انجام  مختلف  و  متعدد  مته‌های  نصب 
قابلیت سوراخ‌کاری در  کابینت،  آوردن جای لولای  قابلیت در 

جهت عمودی به تعداد بیش‌تر و هم‌زمان را نیز دارد. 
بنابراین، در عملیات لولازنی یا سوراخ‌کاری نیاز به تنظیم 

شکل 121ــ2 لولای فنردار اتومات کابینت )لولا گازر(

لولازن  دستگاه  مختلف  قسمت‌های    2ــ    6  ـ 1ـ
رومیزی 

این ماشین دارای یک الکتروموتور است که نیروی لازم 
را به‌طور مستقیم به سر مته انتقال می‌دهد. 

جهت  می‌تواند  و  است  تعویض  و  تغییر  قابل  مته  سر 
مجموعهٔ  باشد.  داشته  متعددی  مته‌های  مختلف  کارهای 
الکتروموتور و سر مته توسط اهرمی به حرکت عمودی در می آید 
پایهٔ  دو  روی  حرکت  این  دهد.  انجام  را  سوراخ‌کاری  عمل  تا 
فلزی فنری صورت می‌گیرد و صفحهٔ میز نیز به آن متصل است 

)شکل 122ــ2(. 
)123ــ2(  شکل  در  را  لولازن  دستگاه  از  دیگری  نوع 

مشاهده می‌کنید.
قرار  پا  زیر  در  که  پدالی  با  و  است  رومیزی  دستگاه  این 

شکل 122ــ2 دستگاه لولازن رومیزی

شکل 123ــ2
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فاصله‌ها در محور x و y است. در شکل )124ــ2( کاربردهای 
دستگاه و فواصل مورد نظر نشان داده شده است. 

مته‌ها  تایی   7 مجموعهٔ  از  نمونه‌ای  )127ــ2(  شکل  در 
را می‌بینید که این مجموعه مته‌ها می‌تواند در تعداد 11 تایی نیز 

باشد.
در شکل )126ــ2( این مجموعه روی دستگاه نصب شده 

است. 

شکل 124ــ2 فواصل مورد نظردر سوراخ‌کاری

شکل 125ــ2 کاربردهای دستگاه لولازن رومیزی

علاوه بر فاصلهٔ  x و y باید عمق سوراخ‌کاری را نیز تنظیم 
نمود. 

دستگاه،  آمدن  پایین  مقدار  تنظیم  با  سوراخ‌کاری،  عمق 
تنظیم می‌شود. 

3ــ6ــ2ــ موارد کاربرد دستگاه لولازن رومیزی 
دستگاه  این  می‌بینید،  )125ــ2(  شکل  در  که  همان‌طور 
جهت سوراخ‌کاری کاسهٔ لولای کابینت، سوراخ‌کاری زیر سری 
به‌کار  یراق‌های کابینت و غیر آن‌ها  طبقات، ریل کشوها، اتصال 

می‌رود. 
نوع دیگری از این دستگاه به‌گونه‌ای طراحی شده است 
الکتروموتور  دارای  عمودی  سوراخ‌کاری  قابلیت  بر  علاوه  که 
می‌تواند  هم‌زمان  که  است  افقی  سوراخ‌کاری  جهت  دیگری 
)شکل  نماید  سوراخ‌کاری  افقی  و  عمودی  صورت  دو  هر  به 

126ــ2(. 
به  مته‌ها  مجموعهٔ  مته ها،  سر  تعویض  قابلیت  به  توجه  با 

تعداد مورد نیاز در هدْباکس نصب می‌گردد. 

شکل 126ــ2  سوراخ زن رومیزی با قابلیت سوراخ‌کاری در 
جهت عمودی و افقی با دو الکتروموتور
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سرمتهٔ  است  لازم  کابینت  لولای  مته‌های  تعویض  جهت 
داده  نشان  که در شکل )128ــ2(  تعویض شود،  آن  )هدباکس( 

شده است. 
قابلیت  هم‌زمان  که  نیوماتیک،  دیجیتالی  لولازن  دستگاه 
تولید  خط  در  130ــ2(،  )شکل  دارد،  را  انبوه  سوراخ‌کاری 

کارخانجات کابینت کاربرد فراوانی دارد.

شکل 127ــ2 مجموعه مته‌ها جهت سوراخ‌کاری عمودی

شکل 128ــ2 سرمتۀ لولای کابینت فنردار

انتخاب  فنردار  کابینت  لولای  با  متناسب  سرمته‌ها  این 
می‌شود. 

یکی دیگر از کاربردهای ماشین لولازن قابلیت سوراخ‌کردن 
جای قفل در درهای ورودی اتاق یا ساختمان است. 

اورفرز دستی  که در شکل )12٩ــ2( می‌بینید  همان‌طور 
می‌شود  نصب  زن  شیار  شابلون  یک  روی  مناسب  تیغهٔ  با  برقی 
ایجاد  را  انجام داده و جای قفل  به راحتی عمل شیارزنی را  و 

می‌کند. 

شکل 129ــ2

ماشین  در  حفاظتی  و  ایمنی  اصول  ٤  ــ٦ــ2ــ 
لولازن رومیزی 

مانند  ایمنی  وسایل  از  ماشین  این  با  کار  موقع  در   
عینک، لباس کار و گوشی استفاده کنید )مطابق شکل صفحهٔ 

بعد(. 

ماشین سوراخ‌زنی و لولازنی دیجیتالی نیوماتیک
شکل 130ــ2

گیره نگه‌دارنده 
نیوماتیکی

تابلو کنترل دیجیتالی نیوماتیکی

گیره تنظیم صفحه کار  
          روی میز

گیربکس گرداننده 23 مته 
عمودی و 19 مته افقی به 

قطر تا 32 میلی‌متر

گیربکس گرداننده 
مته‌ها

کشوی جای ابزار
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به‌دلیل بیرون نبودن بیش از حد ابزارهای سوراخ کاری در 
ماشین، خطر جدی هنرجو را تهدید نمی‌کند ولی لازم است نکات 

ایمنی مورد نظر را جدی گرفت، لذا: 
1ــ از محکم بودن سرمته‌ها و تیغه‌های فرز روی دستگاه، 

اطمینان حاصل کنید. 
مطمئن  دستگاه  میز  روی  کار  قطعهٔ  بودن  محکم  از  2ــ 

شوید و قطعه را روی میز کار با گیره محکم کنید. 
3ــ عمق سوراخ‌کاری را به‌درستی تنظیم نمایید تا سوراخ 
روی صفحات از پشت صفحه خارج نشود. )مطابق شکل زیر(

نزدن و شل نبودن تیغهٔ آن مطمئن شوید. 
5 ــ6ــ2ــ نگه‌داری و تعمیر ماشین لولازن رومیزی 
1ــ سرویس و نگه‌داری ماشین لولازن رومیزی باید طبق 
تعداد  ازای  به  و  دوره‌ای  صورت  به  سازنده  کارخانهٔ  سفارش 

ساعات کار مشخص انجام شود. 
2ــ قبل از کار کردن لازم است سیم اتصال و قسمت‌های 

برقی را کنترل کنید تا اتصال برقی نداشته باشد. 
آن  محور  که  انگشتی،  فرزهای  تیغه‌  یا  مته  بستن  از  3ــ 
لنگ شده است، به اورفرز خودداری کنید تا بلبرینگ و سه‌نظام 

آن صدمه نبیند. 
فرز،  تیغهٔ  گونیا،  مانند  ماشین،  تنظیم  قابل  قطعات  4ــ 
سه‌نظام، مته‌گیر و غیر آن‌ها را در پایان کار با هوای فشرده )پس 
از قطع برق( تمیز کنید و به‌وسیلهٔ نفت و قلم‌مو شست‌وشو دهید تا 
ذرات )خاک‌ اره و خرده‌های چوب( ناشی از فرزکاری به حرکت 

ماشین لطمه‌ای نزند. 
5ــ تیغه‌های فرز و مته را به‌موقع تیز کنید تا به پیشرفت کار 

فرز صدمه‌ای نرسد. 
الکتریکی  به‌موقع زغال  کارخانهٔ سازنده  6ــ طبق دستور 
الکتروموتور  و  آرمیچر  به  تا  نمایید  تعویض  را  دستگاه  داخل 

دستگاه آسیبی وارد نشود. 

6  ــ6 ــ2ــ دس�تورالعمل کار ب�ا فرز قفل و 
لولازنی دستی جهت نصب قفل مغزی   

زمان 1 ساعت

وسایل و تجهیزات مورد نیاز: 
	 1 عدد  1ــ ماشین فرز قفل و لولازن کشویی
	 1 عدد  2ــ متهٔ مناسب با ضخامت قفل مغزی
			 1 عدد    3ــ سیم سیار مناسب

مراحل کار: 
به‌ترتیب  کارگاه  انبار  از  نیاز  مورد  تحویل وسایل  از  پس 

زیر اقدام کنید: 
یا  رومیزی  لولازن  ماشین  برقی  دستی  فرز  دستگاه  1ــ 

4ــ برای باز و بسته کردن تیغهٔ فرز یا تنظیم گونیا دقت کنید 
دو شاخهٔ برق آن را از پریز برق خارج کنید. 

5ــ قبل از شروع کار و پس از تنظیم ماشین اورفرز، ابتدا 
یک‌بار به‌صورت آزاد آن را خاموش و روشن نمایید تا از لنگ 
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9ــ دستهٔ هدایت دستگاه را بگیرید و با دست دیگر دستگاه دستی را آماده کنید )شکل 131ــ2(. 
را روشن کنید )شکل 133ــ2(. 

شکل 131ــ2

2ــ صحت قسمت‌های مختلف دستگاه را کنترل کنید. 
3ــ متهٔ مناسب برای نصب قفل مغزی انتخاب کنید. 

4ــ مته را به‌طور دقیق و محکم در سه‌نظام نصب کنید. 
5ــ شابلون مخصوص نصب قفل را انتخاب کنید. 

6ــ شابلون مخصوص را در محل مورد نظر )خط‌کشی 
شده(، برای نصب قفل تنظیم کنید )شکل 132ــ2(. 

قرار  شابلون  شیار  در  را  مخصوص  فرز  متهٔ  یا  تیغه  7ــ 
دهید و گونیای فرز را تنظیم و ثابت کنید. 

فرز،  دستگاه  بدنهٔ  به  موتور  اتصال  پیچ  کردن  با شل  8ــ 
ارتفاع نفوذ مته در چوب را تنظیم کنید. 

شکل 132ــ2

شکل133ــ2

مرحله،  چند  در  شیار  به  بیش‌تر  عمق  دادن  برای  10ــ 
متناسب با ابعاد قفل مغزی مورد نظر، اقدام کنید. 

برگهٔ  و  قفل  لبهٔ  با  متناسب  فرورفتگی  ایجاد  برای  11ــ 
تیغهٔ فرز مناسب و شابلون مخصوص استفاده  از  نیز  زبانه  روی 

کنید )شکل 134ــ2(. 

شکل 134ــ2

شابلون  از  استفاده  با  نیز  را  قفل  دستگیرهٔ  جای  12ــ 
مخصوص و متناسب با قفل مورد نظر با متهٔ مناسب سوراخ کنید 

)شکل 135ــ2(. 

شکل 135ــ2
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به  لولازنی  و  قفل  کشویی  دستگاه  کاربرد  در  13ــ 
خود  متهٔ  و  سوراخ  قطر  و  کنید  دقت  کاملاً  دستگاه  مشخصات 
آن، با تعداد دور در دقیقهٔ محور آن و عمق سوراخ و طول حرکت 

برای ایجاد شیار جای قفل مشخص گردد )شکل 136ــ2(. 

قفل  لبهٔ  با  مناسب  شیار  و  کنید  روشن  را  دستگاه  20ــ 
مغزی را با هدایت مته )به عمق برابر ضخامت مورد نیاز لبهٔ قفل 

در کشویی( ایجاد کنید )شکل 138ــ2(. 

شکل 136ــ2

شکل 137ــ2

کشویی  لولازن  با  کار  برای  را  مناسب  مارپیچ  متهٔ  14ــ 
انتخاب و نصب کنید. 

15ــ محل قفل را روی ضخامت در، خط‌کشی کنید. 
16ــ لنگهٔ در مورد نظر را بین گیرهٔ میز کار ثابت کنید. 

دهید  قرار  در  ضخامت  روی  را  دستگاه  پایه‌های  17ــ 
)شکل 137ــ2(. 

18ــ مته را روی شیار قرار دهید و گونیای زیر پایه را پس 
از تنظیم ثابت کنید. 

19ــ عمق فرو رفتن مته را برای انجام چند مرحله‌ای کار 
متناسب با ابعاد قفل مغزی تنظیم کنید. 

شکل 138ــ2

21ــ متهٔ مورد استفاده را تا عمق 125 میلی‌متر در چند 
صفحهٔ  ضخامت  داخل  در  نظر،  مورد  قفل  با  متناسب  مرحله، 
)MDF( یا تخته خرده‌ چوب یا چوب ماسیو در، وارد نموده و با 

حرکت دستگاه به عرض مناسب برسانید )شکل 139ــ2(. 

شکل 139ــ2

22ــ شیار لازم را می‌توانید روی ضخامت در، با دستگاه 
مذکور، به‌صورت عمودی یا افقی ایجاد کنید. 

23ــ علامت‌گذاری برای ایجاد سوراخ جای دستگیره و 
زبانه قفل را حتی‌الامکان با استفاده از شابلون مخصوص انجام 

دهید )شکل‌های‌ 140ــ2 و 141ــ2(. 
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را  آن‌ها  و  کنید  تمیز  را  وسایل  کار  پایان  از  پس  24ــ 
تحویل دهید. 

25ــ محل کار خود را نظافت کنید. 

7ــ2 آشنایی با ماشین نوار لبه‌چسبان 
برای  اتوماتیک  و  ساده  به‌صورت  لبه‌چسبان  ماشین 
چسباندن نوار روکش لترون یا پی وی سی )PVC( و غیر آن‌ها 
به سطح ضخامت صفحات چوبی نظیر تخته‌  خرده چوب و تخته‌ 

فیبر به‌کار گرفته می‌شود. 
روی  بر  را  چوبی  نازک  زهوار  اتوماتیک  لبه‌چسبان 

ضخامت صفحات می‌چسباند )شکل142ــ2(.

نر صفحات چسب  به سطح  نوار روکش  برای چسباندن 
روکش  نوار  داخلی  سطح  در  شده  آغشته  به‌صورت  نیاز  مورد 
لترون وجود دارد، و بر اثر حرارت داده به وسیلهٔ اتوی برقی چسب 

مورد نظر آب شده و به سطح ضخامت )MDF( می‌چسبد.
که  سی  وی  پی  روکش‌های  نوار  چسباندن  برای  ولی 
چسب به‌صورت گرانول در مخزن دستگاه ریخته می‌شود و پس 
از حرارت دیدن، چسب آب می‌شود و با اعمال فشار لازم نوار با 
ضخامت 1 یا 2 میلی‌متر به سطح ضخامت )MDF( را می‌چسباند 

)شکل 143ــ2(.

شکل 140ــ2

شکل 141ــ2

شکل 142ــ2

شکل 143ــ2
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1ــ7ــ2ــ قسمت‌های مختلف ماشین نوار لبه‌چسبان
ماشین نوار لبه‌چسبان در مدل‌های مختلف به بازار عرضه 

شده است. قسمت‌های مختلف دستگاه شامل: 
لبهٔ  تا  می‌گیرد  قرار  آن  روی  کار  که  ماشین،  1ــ صفحهٔ 

صفحات لبه‌چسبانی شود. 
2ــ غلتک‌های هدایت که موجب حرکت صفحه به‌صورت 

روان تر و نرم‌تر می‌گردد )شکل144ــ2(. 

2ــ7ــ2ــ تنظیمات ماشین نوار لبه‌چسبان 
تنظیم نوار روکش متناسب با نوع ماشین نوار لبه‌چسبان 

متفاوت است. 
داده  نشان  از مسیر  نوار روکش  مطابق شکل )146ــ2( 
شده به‌وسیلهٔ زهوار چوبی عبورمی‌کند و از قسمت جلوی هیتر با 

صفحات تماس می‌یابد. 

شکل 144ــ2

برای ذوب  انرژی حرارتی لازم  تأمین کنندهٔ  3ــ هیتر که 
کردن چسب نوار روکش است. 

و  کار  قطعه‌  تکیهٔ  جهت  آن  از  که  دستگاه،  گونیای  4ــ 
هدایت آن به‌جلو استفاده می‌شود. 

5ــ قطع‌کن اندازهٔ نوار که در طول مورد نیاز، نوار روکش 
را قطع می‌کند. 

نیمه‌اتوماتیک  و  اتوماتیک  ماشین‌های  در  فرز  پیش  6ــ 
با احتساب ضخامت نوارهای پی وی سی پرداختی را روی  که 
نر صفحات انجام می‌دهد تا پس از چسبیدن نوار، اندازهٔ پشت تا 

پشت صفحات بیش از اندازه مورد نظر نباشد. 
ترتیب عملیات لبه‌چسبانی در ماشین لبه‌چسبان اتوماتیک 

شامل مراحل نشان داده شده در شکل )145ــ2( است. 

شکل 145ــ2

    سه غلتک برس چسب       تنظیم برنامه کامپیوتر          پیش فرز لبه نوار      قطر زهوار چوب و نوار  

          فرز ثانویه فرم                   فرز اولیه فرم                   قطع کن طولی             قطع کن اندازه نوار

شکل 146ــ2

درجه  130ــ80  لبه‌چسبان  ماشین  در  حرارت  درجه‌ 
به  درجه  این  بالا  سرعت  ماشین‌های  در  است.  سانتی‌گراد 

220ــ180 درجه سانتی‌گراد هم می‌رسد. 
سازندهٔ  شرکت  کاتالوگ  به  توجه  با  ماشین،  هر  تنظیمات 

ماشین، باید صورت گیرد. 
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3ــ7ــ2ــ موارد کاربرد ماشین نوار لبه‌چسبان 
گسترش کاربرد روکش‌های مصنوعی موجب شده است 
تا نر صفحات را با استفاده از نوارهای روکش مصنوعی پوشش 

دهیم و به اصطلاح نوار روکش را لبه‌چسبان کنیم. 
در کارگاه‌های کوچک، به‌دلیل حجم تولید کم، عموماً از 

اتوی دستی به این منظور استفاده می‌کنند. 
ترموپلاست  چسب‌های  با  زیر  قسمت  از  روکش  نوار 
سطح  دادن  حرارت  با  لذا  است،  شده  داده  پوشش  )گرمانرم( 
روکش با اتو، چسب زیرین نرم می‌شود )شل می‌شود( و با فشار 

سطح اتو به نرِ صفحات می‌چسبد )شکل 147ــ2(. 

و  لترون  روکش‌های  چسباندن  قابلیت  دستگاه  این 
پی وی  سی را دارد )شکل 150ــ2(.

نوار روکش‌های پی وی سی به حرارت بیش‌تری نیاز دارد.

شکل 14٧ــ2 اتوکشی نوار روکش لبه چسبان

چسب  مجدداً  شدن،  سرد  به‌دلیل  اتو،  حرکت  از  پس 
سخت می‌شود و نوار بر روی ضخامت صفحات می‌چسبد. برای 
دستهٔ  نظیر  استوانه‌ای،  گرد  با چوب  است  بهتر لازم  چسبندگی 

چکش روی آن حرکت مالشی انجام شود. 
در کارهایی که وسعت کار تقریباً زیاد است می‌توانید برای 
148ــ2،  شکل  دهید.  پوشش  را  امر  این  بیش‌تر  عمل  سرعت 

لبه‌چسبان سشواری را نشان می‌دهد. 
نشان  را  برقی  دستی  المنتی  لبه‌چسبان  )149ــ2(  شکل 

می‌دهد که نسبت به دو نمونهٔ ذکر شده قابلیت بالاتری دارد.
حرارت لازم را از المنت‌های برقی تأمین می‌کند و به‌دلیل 
کنترل  به‌خوبی  کار،  قطعهٔ  روی  بیش‌تر  اتکای  سطح  داشتن 

می‌شود.

شکل 148ــ2 نوار لبه چسبان سشواری

شکل 149ــ2 لبه چسبان المنتی دستی برقی
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این دستگاه دارای مخزن چسب است و می‌توان با استفاده 
از چسب‌های هات ملت١ روکش‌های پی وی سی را لبه‌چسبانی 

نمود. 
قدرت مانور دستگاه در حین کار به‌دلیل سنگینی دستگاه 
کمی پایین است ولی قابلیت کار در خطوط مستقیم و محدب و 

قوس‌دار را دارد. )شکل 151ــ2(

که  به چسب  آغشته شده  نوار روکش  از  این دستگاه  در 
است  شده  استفاده  می‌شود  عرضه  بازار  در  حلقه‌ای  به‌صورت 
با  و  شده  ذوب  روکش  نوار  پشت  المنت‌های حرارتی چسب  با 
ضخامت  یا  نر  روی  روکش  نوار  جلو  سمت  به  صفحه  حرکت 

صفحه می‌چسبد. 
در تولید انبوه که سرعت عمل حائز اهمیت است بایستی 
و  153ــ2(  )شکل  اتوماتیک  نیمه  لبه‌چسبان  ماشین‌های  از 
استفاده  154ــ2(  )شکل  اتوماتیک  لبه‌چسبان  ماشین‌های 

کنید. 
این ماشین‌ها با سرعت عمل بیش‌تر و با کیفیت بالاتری کار 

لبه‌چسبانی روکش‌های لترون و PVC را انجام می‌دهد. 
ماشین  کنترل  نیمه‌اتوماتیک  لبه‌چسبان  ماشین‌های  در 
دستی بوده و با پدال‌هایی که زیر پای متصدی دستگاه وجود دارد 
کنترل می‌شود. در حالی که در ماشین‌های تمام اتوماتیک، انسان 

شکل 150ــ2 کاربرد لبه چسبان المنتی دستی برقی

١ــ Hat melt از گروه چسب های گرمانرم )ترموپلاست( می باشد.

شکل 151ــ2 لبه چسبانی خطوط مقعر و محدب

لبه‌چسبان  از  می‌توانید  کار  حین  در  بیش‌تر  تعادل  برای 
رومیزی مطابق )شکل 152ــ2( استفاده نمایید.

شکل 152ــ2 لبه چسبان رومیزی

شکل 153ــ2
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دخالتی در تولید و مراحل عملیاتی آن ندارد بلکه دستگاه مطابق 
برنامهٔ کامپیوتری که داده شده است عمل می‌کند. 

پس از لبه‌چسبانی نوار روکش‌های مصنوعی، لازم است 
اضافات آن برداشته شود. 

برای این منظور دستگاه اورفرز مجهز به تیغهٔ پرداخت را 
به‌کار می‌گیرند و اضافهٔ روکش‌ها را به‌صورت کاملاً صاف و تمیز 

فرز زده، پرداخت می‌شود )شکل 155ــ2(. 

این دستگاه در طرفین خود دارای تیغهٔ کاتر )موکت‌بری( 
است و نرِ صفحات را در کنشکاف صفحهٔ خود جا می‌دهد و با 

حرکت به سمت جلوی تیغه‌ها روکش را پرداخت می‌کنند. 
این‌کار را می توان با لیسه و کاردک، تیغهٔ رنده، کف رنده 

و وسایل مشابه انجام داد. 
نکتهٔ قابل توجه این است که باید ظرافت کار حفظ گردد و 

لبه ها سفیدرنگ نشود. 
پرداخت  را  کار  لبهٔ  می‌توانید  نرم  سنبادهٔ  با  نهایت  در 

نمایید. 
4ــ7ــ2ــ اص�ول ایمن�ی و حفاظت�ی در ماش�ین 

لبه‌چسبان
بودن  داغ  و  هیتر  وجود  به‌دلیل  لبه‌چسبان  ماشین  در 
قسمت  این  به  را  دستتان  که  باشید  مراقب  باید  آن  المنت‌های 

نچسبانید. 
جدی  خطر  و  است  شده  داده  لازم  پوشش  آن  در  البته 

وجود ندارد. 
از عایق بودن پوشش‌های سیم برق اطمینان حاصل کنید. 
بدنهٔ  دست  پشت  با  دستگاه  روشن‌کردن،  و  کار  انجام  از  قبل 
دستگاه  بدنهٔ  به  برق  نداشتن  اتصال  از  تا  کنید  لمس  را  دستگاه 

اطمینان کنید. 
5ــ7ــ2ــ نگه‌داری و تعمیر ماشین لبه‌چسبان 

توصیه  دستگاه،  سازندهٔ  شرکت  به‌دستورالعمل  توجه  با 
می‌شود جهت نگهداری و تعمیر دستگاه، اقدامات لازم صورت 

شکل 154ــ2

شکل 155ــ2 پرداخت لبه‌های اضافی روکش مصنوعی

در صورت دسترسی نداشتن به تیغهٔ پرداخت می‌توانید از 
رندهٔ پرداخت لبهٔ روکش )شکل 156ــ2( استفاده نمایید. 

شکل 156ــ2 رنده پرداخت لبه نوار روکش لبه چسبان
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گیرد. نظر به ذوب شدن چسب نوار روکش و امکان تماس آن با 
صفحهٔ ماشین لازم است که پس از پایان کار قسمت مربوط را 
تمیز کردن آن  تمیز کنید، زیرا در صورت خشک شدن چسب، 

دشوار می‌شود. 
هیتر حرارتی دستگاه نباید بیش از حد در حرارت بالا کار 
سوختن  امکان  و  می‌شود  داغ  حد  از  بیش  دستگاه  چون  کند، 

المنت‌ها وجود دارد. 
توصیه‌های شرکت سازندهٔ ماشین را باید جدی گرفت. 

6  ــ7ــ2ــ دستورالعمل کارگاهی لبه‌چسبانی 
صفحات چوب

وسایل مورد نیاز: 
1ــ صفحهٔ )MDF( به ابعاد 30×40 سانتی‌متر به ضخامت 

16 میلی‌متر 
 			    1 عدد    2ــ اتوی دستی برقی
	    110 سانتی‌متری  3ــ نوار لبه‌چسبان سشواری
1 دستگاه  		 4ــ لبه‌چسبان المنتی دستی برقی
 		  	    1 عدد   5ــ لیسهٔ پرداخت

ایمنی  نکات  رعایت  و  مناسب  کار  لباس  پوشیدن  ضمن 
مراحل زیر را به‌ترتیب انجام دهید: 

1ــ صفحهٔ )MDF( 16 میلی‌متری را به ابعاد 300×400 
میلی‌متر تهیه کنید. 

2ــ نوار لبه‌چسبان مناسب با محیط کار را با احتساب 5 
سانتی‌متر اضافه تهیه کنید. 

برقی  دستی  لبه‌چسبان  یا  دستی  اتوی  از  استفاده  با  3ــ 
)شکل  بچسبانید  صاف  را  صفحات  لبهٔ  کارگاه  در  موجود 

157ــ2(.
)شکل  نمایید  پرداخت  رنده  با  را  روکش  نوار  لبهٔ  4ــ 

158ــ2(.
5ــ پس از اتمام کار وسایل را به انبار تحویل دهید. 

6ــ برای نظافت محل کار اقدام کنید. 

8 ــ2ــ آشنایی با پیچ‌گوشتی و دریل شارژی 
 220V برق  به  شارژی  پیچ‌گوشتی  دریل  این‌که  به  نظر 
شهری نیاز ندارد و قابلیت جابه‌جایی آسان و قدرت مانور بالایی 
دارد بسیار مفید واقع شده و مورد استقبال صنعت‌گران کابینت 

قرار گرفته است. 
سرعت عمل این دستگاه بالاست و بازدهی کار را افزایش 

می‌دهد. 
1ــ 8  ــ2ــ قسمت‌های مختلف دریل و پیچ گوشتی 

شارژی 
دریل پیچ‌گوشتی شارژی در شکل )159ــ2( نشان داده 

شده است. 

شکل 157ــ2

شکل 158ــ2
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این دستگاه، جهت تأمین نیرو و انرژی الکتریکی از باتری 
مخصوصی که در انتهای دستهٔ آن )داخل محفظهٔ جعبه( نگه‌داری 

می‌شود استفاده می‌کند )شکل 160ــ2(. 

3ــ دکمهٔ قفل کردن شاسی در حالت روشن؛ 
و  سردریل ها  انواع  نصب  قابلیت  که  دریل  سه‌نظام  4ــ 

پیچ‌گوشتی را دارد؛ 
5ــ  پوستهٔ آرمیچر که محفظه استقرار آرمیچر است.

پیچ‌گوشتی  و  دریل  مختلف  تنظیمات    8  ــ2ــ  2ـ
شارژی 

باز و بسته کردن یا تعویض سر پیچ‌گوشتی و سر دریل در 
نیاز  به تنظیمات خاصی  به‌راحتی صورت می‌گیرد و  این دستگاه 
ندارد. جهت نصب سر پیچ‌گوشتی مطابق شکل )161ــ2( کافی 
فنری  خار  تا  داد  فشار  خود  محل  در  را  پیچ‌گوشتی  سر  است 
یا  ابزار  هیچ‌گونه  به  بنابراین،  بگیرد.  را  مته  انتهای سر  سه‌نظام، 
دورهای  سرعت  به  نیاز  در صورت  نیست.  نیاز  اضافی  وسایل 
متفاوت، می‌توانید با پیچاندن پوشش پلاستیکی روی سه‌نظام، که 
با علامت مدرج و اعداد نشان داده شده است، سرعت محیطی 

لازم را به‌دست آورید. 

شکل 159ــ2

شکل 160ــ2

5ــ محفظۀ 
استقرار آرمیچر

2ــ شاسی روشن 
و خاموش کردن

3ــ سه نظام

4ــ دکمه فقل 
شاسی

1ــ محفظه باتری

قسمت‌های مختلف دریل عبارتند از: 
1ــ محفظهٔ باتری که انرژی مورد نیاز را تأمین می‌کند؛ 

2ــ شاسی روشن و خاموش کردن دریل؛ 

شکل 161ــ2

  8  ــ2ــ موارد کاربرد دریل پیچ‌گوشتی شارژی  3ـ
قابلیت‌های ویژه‌ای که این دستگاه دارد، کار کابینت‌سازی 

را آسان‌تر کرده است. 
کار، خصوصاً  مختلف  زوایای  در  قطعات  نصب  قابلیت 
مفید  بسیار  و سوراخ‌کاری  پیچ  بستن  کابینت‌ها، جهت  کنج  در 

است. 



  72  

با نصب سه‌نظام سرکج می‌توان زاویهٔ دریل را تا 90 درجه 
داد )شکل‌های  انجام  را  پیچ  بستن  و  داده و سوراخ‌کاری  تغییر 

162ــ2 ، 163ــ2 ، 164ــ2(.

همان‌طور که در شکل‌های )163ــ2 و 164ــ2( می‌بینید، 
پس از سوراخ‌کاری می‌توان به راحتی سه‌نظام مته را تعویض و 
به  توجه  با  بست.   را  پیچ  و  کرد  نصب  آن  جای  را  پیچ‌گوشتی 
این‌که سرعت‌های محیطی متفاوتی مورد نیاز است، سوراخ‌کاری 

و بستن پیچ باید سرعت لازم را برای هرکدام تنظیم نمایید. 
اغلب برای سوراخ کاری زیرسری طبقات، به‌دلیل کمبود 
با  جا، عمل سوراخ‌کاری را قبل از مونتاژ انجام می‌دهند. ولی 
استفاده از دریل پیچ‌گوشتی شارژی، می‌توانید در کار مونتاژ شده 

نیز، این عمل را انجام دهید )شکل 165ــ2(. 

شکل 162ــ2

شکل 163ــ2

شکل 164ــ2

شکل 165ــ2

شدهٔ  نصب  موقعیت  از  تصویری  )166ــ2(  شکل 
پیچ‌گوشتی را در سه‌نظام دریل نشان می‌دهد. 

شکل 166ــ2
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پیچ‌گوشتی  دریل  تعمیر  و  نگه‌داری     2ــ  ـ  8 4ــ 
شارژی 

ارتفاعات  در  دستگاه  این  کار  قابلیت  و  سبکی  به‌دلیل 
مختلف و نیاز نداشتن به سیم برق لازم است از آن بیش‌تر مراقبت 

کنید و از سقوط و افتادن آن جلوگیری نمایید. 
با توصیه‌های  مدت زمان شارژ کردن دستگاه را متناسب 

شرکت سازنده انجام دهید. 
یدکی  باتری  از  می‌توانید  بیش‌تر  زمان  در مدت  کار  برای 

استفاده نمایید. 
در  و  دهید  قرار  بررسی  مورد  را  دستگاه  کلکتور  زغال 

صورت نیاز تعویض نمایید. 
و  دریل  در  حفاظتی  و  ایمنی  نکات  ــ2ــ   8 5ــ 

پیچ‌گوشتی شارژی 
دستگاه به‌دلیل شارژی بودن، کاملاً ایمن است و خطرات 
لختی سیم برق و برق‌گرفتگی را ندارد. برای بستن پیچ با دریل 
باشید.  سه‌نظام  سر  از  پیچ‌گوشتی  سر  رفتن  در  مراقب  شارژی 
برای جلوگیری از این امر باید سر پیچ‌گوشتی را به‌دقت در شیار 
چهارسوی سر پیچ قرار دهید و سپس با سرعت دور پایین اقدام 

به بستن پیچ نمایید. 

در  برای ساخت  کارگاهـــی  دســتورالعمل 
		                زمان 14 ساعت کابینت 

ساخت در قاب‌دار مطابق شکل )167ــ2( مورد نظر است. 

وسایل مورد نیاز: 
1 عدد  1ــ ماشین اره گرد دستی برقی 		

1 دستگاه  2ــ دستگاه اره فارسی بر دستی 		
1 دستگاه  		 3ــ دستگاه اتصال زن بیسکویتی
1 دستگاه  4ــ ماشین اورفرز دستی برقی 		
1 دستگاه  			  5ــ ماشین لولازن
1 عدد  				   6ــ گونیا
1 عدد  			  7ــ گیره دستی

			  8ــ چسب چوب
	 	 9ــ پروفیل )MDF( به پهنای 7 و طول 60 سانتی‌متر

2 عدد  						    
10ــ پروفیل )MDF( به پهنای 7 و طول 40 سانتی‌متر 	

2 عدد 						    
مراحل انجام کار: 

وسایل مورد نیاز را از انبار تحویل بگیرید و مراحل زیر را 
به ترتیب انجام دهید: 

پروفیل  از  برقی  گرد دستی  اره  ماشین  از  استفاده  با  1ــ 
برش  تعداد 2 عدد  به  به طول‌های 60 و 40 سانتی‌متر   )MDF(

بزنید. 
فارسی بر  اره  دستگاه  یا  بر  فارسی  گرد  اره  ماشین  با  2ــ 
فارسی   به صورت  را  پروفیل‌ها  دو سر  )شکل 168ــ2(،  دستی 

45 درجه برش بزنید. 

شکل 168ــ2شکل 167ــ2
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را  قاب  اتصال  چلچله‌زن،  دم  ماشین  از  استفاده  با  3ــ 
انجام دهید. یا با ماشین اتصال زن بیسکویتی هر دو قطعه را به 

همدیگر متصل کنید.
4ــ جهت اتصال بیسکویتی، ابتدا خط‌کشی محل اتصالات 
ضروری است. پس از اتصال، محل مورد نظر را، به‌خوبی چسب 

شکل 170ــ2شکل 169ــ2

بزنید و با گیرهٔ دستی مونتاژ کنید )شکل 169ــ2(. 
5 ــ در صورت نیاز، با استفاده از ماشین اورفرز دستی 

برقی ابزار داخلی و بیرونی قاب را فرز بزنید. 
6ــ با استفاده از ماشین لولازن، جای لولای کابینت را 

روی در تعبیه نمایید )شکل 170ــ2(. 
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	 آزمون پایانی ) 2 (

در این قسمت سعی شده است با بیان سؤالات و ارائهٔ اشکال مختلف، مفاهیم و موضوعات مطرح شده در کلاس 
با حضور هنرآموز محترم مورد بحث و بررسی قرار گیرد تا کاربرد متفاوت دستگاه‌ها با تکرار آن‌ها در ذهن هنرجویان 

نقش بندد و تفکر و خلاقیت آنان در به‌کارگیری شابلون‌ها بیش‌تر شود. 
1ــ قسمت‌های مختلف اره گرد فارسی بر رومیزی 

را بیان کنید )شکل 171ــ2(. 
را  کابینت‌سازی  در  بر  فارسی  گرد  اره  کاربرد  2ــ 

بیان کنید. 

شکل 171ــ2

عرضی  برش  عملیات  )172ــ2(  شکل  در  3ــ 
نشان داده شده است، در مورد نحوهٔ انجام کار و مسائل 
ایمنی و خطرات احتمالی کار با هم گفت‌وگو کنید. آیا راه 

مناسب‌تری را پیشنهاد می‌کنید؟ 

شکل 172ــ2
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عملیاتی  چه  انجام  به  مربوط  )173ــ2(  شکل  4ــ 
است؟ در مورد نحوهٔ انجام کار و موارد ایمنی آن در کلاس 

بحث و گفت‌وگو کنید. 

شکل 173ــ2

شکل 174ــ2

اورفرز  به‌دستگاه  مربوط  کاربردی  روش  دو  5ــ 
دستی در شکل‌های )174ــ2 و 175ــ2( نشان داده شده 
است. ضمن تشریح عملیات در هر کدام از تصاویر، لزوم 
را  گرفته شده  به‌کار  شابلون  و  قطعات کمکی  از  استفاده 

بیان کنید. آیا روش مناسب‌تری به‌نظر شما می‌رسد؟ 

شکل 175ــ2
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اورفرز  دستگاه  تنظیمات  )176ــ2(  شکل  6ــ 
دستی برقی را نشان می‌دهد.

با توجه به شکل داده شده تنظیمات اصولی و مهم 
دستگاه را بیان کنید. 

شکل 176ــ2

اورفرز در حال  7ــ در شکل )177ــ2( دستگاه 
فرز کردن صفحه به شکل دایره‌ای است، در حالی که فاقد 
شابلون قوس‌بری است و گونیای آن نیز بسته نشده است. 

به‌نظر شما عملکرد دستگاه چگونه است؟ 

شکل 177ــ2

8ــ نام دستگاه در شکل )178ــ2( چیست؟ نحوهٔ 
تنظیم دستگاه را نیز بیان کنید. 

شکل 178ــ2
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مشخص  قسمت‌های  )179ــ2(،  شکل  در  9ــ 
شدهٔ دستگاه را نام‌گذاری کنید و کاربرد دستگاه را شرح 

دهید؟ 

شکل 179ــ2

نام  )181ــ2(  و  )180ــ2(  شکل‌های  در  10ــ 
دستگاه و کاربردهای آن را شرح دهید. 

شکل 180ــ2

شکل 181ــ2
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11ــ شکل )182ــ2( چه مفهومی دارد؟ هم‌چنین 
در مورد عملکرد آن بحث و گفت‌وگو کنید. 

شکل 182ــ2

12ــ روش‌های لبه‌چسبانی نوار روکش‌های مصنوعی را بیان کنید. 
13ــ نوار لبهٔ پی وی سی را چگونه می‌توان لب‌چسبان کرد؟ 

14ــ برای پرداخت لبه‌های اضافی روکش لب‌چسبان چه باید کرد؟ 
15ــ محاسن دریل پیچ‌گوشتی شارژی نسبت به دریل‌های معمولی چیست؟ 

16ــ قابلیت‌های دریل‌های شارژی را بیان کنید. 



  80  

 هدف کلی

کسب مهارت ساخت و به کارگیری انواع شابلون

توانایی ساخت و به کارگیری انواع شابلون در کابینت چوبی

  هدف‌های رفتاری: فراگیرنده پس از پایان این فصل قادر خواهد بود: 

1ــ کاربرد انواع شابلون را توضیح دهد. 
2ــ شابلون‌های کنترل‌کننده‌ را به‌کار گیرد. 
3ـ	 شابلون‌های تسریع‌کننده را به‌کار گیرد. 
4ــ شابلون‌های حفاظتی را به‌کار گیرد. 
5  ــ شابلون‌های کنترل‌کننده را بسازد. 
6  ــ شابلون‌های تسریع‌کننده را بسازد. 
7ــ شابلون‌های حفاظتی را بسازد. 

8   ــ شابلون‌های کنترل کننده را بسازد.
9ــ شابلون‌های مونتاژ یا فیکسچر را به‌کار گیرد. 

10ــ اهمیت و لزوم استفاده از انواع شابلون‌ها را بیان کند.

ساعت آموزش 

جمععملینظری

٤١٦٢٠

واحد کار سوم

https://www.roshd.ir/311203-3
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1ــ شابلون چیست؟ 
2ــ الگو چیست؟ 

3ــ کاربرد وسیلهٔ حفاظتی در شکل )1ــ3( را توضیح دهید. 

پیش آزمون )٣(

شکل 1ــ3

شکل 2ــ3

شکل 3ــ3

بیان  را  به‌کارگیری شابلون در شکل )2ــ3(  از  4ــ هدف 
کنید. 

5 ــ چند نوع شابلون‌ خط‌کشی را می‌شناسید؟ آن‌ها را نام 
ببرید. 

را  چوبی(  )میخ  دوبل  یک  قطر  بخواهید  چنان‌چه  ــ   6
اندازه‌گیری کنید از چه وسیله‌ای استفاده می‌کنید؟ 

در  وسیله‌ای  چه  از  منحنی  خطوط  کشیدن  برای  7ــ 
نقشه‌کشی استفاده می‌کنید؟ )شکل 3ــ3(
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8 ــ اگر بخواهید یک پایهٔ میز سم‌آهویی را ترسیم کنید از چه وسیله‌ای استفاده می‌کنید؟ 
9ــ برای تهیهٔ الگوی خط‌کشی یا شابلون از چه موادی استفاده می‌کنند؟ 

10ــ اگر بخواهید چوب نازکی را با ماشین ارهٔ نواری برش دهید، بدون این‌که دست خودرا )برای رعایت مسائل حفاظتی( 
به اره نزدیک کنید، از چه وسیله‌ای استفاده می‌کنید؟ شکل آن را با دست آزاد روی کاغذ ترسیم کنید. 

11ــ آیا برای رنده کردن با ماشین رنده،‌ شابلون یا وسیلهٔ حفاظتی خاصی وجود دارد؟ 
12ــ کاربرد وسیله‌های حفاظتی نشان داده شده در شکل چیست؟ )شکل‌های 4 ــ3 و 5ــ3(

شکل 5 ــ3شکل 4ــ3
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3ــ توانایی ساخت و به‌کارگیری انواع شابلون

1ــ1ــ3ــ شابلون‌های تسریع‌کننده
این نوع شابلون، مانند شابلون‌های خط‌کشی، جهت تسریع 
سری‌سازی  کارهای  در  سهولت  باعث  و  می‌شوند  استفاده  کار 

)تولید انبوه( می‌گردند. 
اشکال  از  ترکیبی  که  مذکور،  شابلون‌های  ساخت  برای 
)با بزرگ کردن  یا میلی‌متری  از کاغذ شطرنجی  هندسی هستند، 
قطعات  شابلون‌  می‌توانید  برابر(  مقیاس  به  شطرنجی  خانه‌های 

قوس‌دار را تهیه نمایید )شکل 8ــ3(. 

را  اصولی  رعایت  چوب  صنایع  در  کاری  هر  به  اقدام 
می‌طلبد که برای شخص جنبهٔ حفاظتی و ایمنی دارد، یا از ایجاد 
تولید جلوگیری می‌نماید و سرعت عمل و کیفیت و  به  خسارت 

راندمان را بیش‌تر می‌کند. 
در  تسریع‌کننده  و  حفاظتی  وسایل  جمله  از  شابلون‌ها 
به‌کار‌گیری، ضریب  کار هستند که لازم است، ضمن شناخت و 

اطمینان آن‌ها را، در کار بالا ببرید )شکل 6ــ3(.

شکل 6ــ3

1ــ3ــ آشنایی با کاربرد انواع شابلون‌ 
و  طرح‌ها  و  محصولات  تنوع  به‌دلیل  چوب،  صنایع  در 
نقشه‌های ساخت در زمینهٔ مبلمان، دکوراسیون، کابینت و در و 
پنجره و غیره به استفاده از انواع شابلون، که متنوع و متعدد نیز 

هستند، نیازمندیم )شکل 7ــ3(. 

شکل 7ــ3

شکل 8 ــ3

جدول شطرنجی

T خط‌کش

نمایید.  رسم  را  شطرنجی  خانه‌های   T خط‌کش  با  ابتدا 
سپس، با توجه به نقشهٔ کار مورد نظر طرح را به صفحهٔ شطرنجی 
متناسب  شطرنجی  خانه‌های  ابعاد  با  طرح  انتقال  دهید.  انتقال 

است. خانهٔ شطرنجی را روی نقشه کار اصلی رسم نمایید. 
را  خانه‌ها  است  شده  رسم  دهم  یک  مقیاس  با  نقشه  اگر 
به  تا  برابر خانه‌های طرح اصلی رسم کنید  در کاغذ شطرنجی ده 
مقیاس  1/1، یعنی اندازهٔ واقعی برسد. به این ترتیب طرح روی 

کاغذ شطرنجی انتقال می‌یابد  )شکل 9ــ3(. 
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به‌صورت نقطه یابی موقعیت‌ها را علامت بگذارید و به‌کمک 
پیستوله )شکل 10ــ3( نقاط را به یکدیگر وصل کنید. 

شکل 9ــ3

شکل 10ــ3

پس از تهیهٔ شابلون کاغذی، آن را روی صفحات مصنوعی 
مانند فیبر یا سه‌لایی بچسبانید و فرم اصلی آن را برش بزنید. با 
به‌کارگیری پیستوله، شکل ترسیم شده ‌یکنواخت و دقیق خواهد 

بود )شکل 11ــ3(. 
با به‌کارگیری شابلون، قطعات مشابه یکدیگر و یک اندازه 
به‌دست خواهد آمد. مثلًا برای ساخت تاج در کابینت )قید بالایی( 
می‌شود.  تهیه  پلاستیکی  شابلون  ابتدا  )12ــ3(،  شکل  مطابق 

سپس از روی آن نمونهٔ چوبی را می‌سازند. 

شکل 11ــ3

شکل 1٢ــ3

شکل 1٣ــ3

قوس‌های  آوردن  به‌دست  برای  قوس‌دار،  قطعات  در 
یکسان و مشابه، نظیر پشتی صندلی )شکل 13ــ3( اقدام منحصر 
به فرد ساخت شابلون است. و بدون شابلون این‌کار غیر ممکن 

نیست.
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انبوه  تولید  برای  خط‌کشی  شابلون‌های  که  آن‌جایی  از 
را  دقت لازم  شابلون  در ساخت  است  لذا لازم  می‌روند،  به‌کار 
به‌کار گرفت تا خطای احتمالی در مونتاژ تولیدات صورت نگیرد. 

بنابراین، جزیی‌ترین خطاها قابل چشم‌پوشی نیست.
کارهای  در  دوبل  اتصال  شابلون  )14ــ3(  شکل  در   
در  شابلون‌ها  اساسی‌ترین  از  یکی  که  می‌بینید  را  صفحه‌ای 

کابینت‌سازی است. 

ابتکار عمل و خلاقیت، لازمهٔ ساخت شابلون برای فعالیت 
کارگاهی است. در ماشین‌های صنایع چوب تعدادی حفاظ روی 
دستگاه‌ها نصب شده است که خطرات را کاهش می‌دهد، اما کافی 
جهت  حفاظتی  و  کمکی  شابلون‌های  از  که  است  نیاز  و  نیست 
تیغه در ماشین اره مجموعه‌ای شکل  از کنار  عبور دادن چوب 

)15ــ3( استفاده شود.
در شکل )16ــ3( حفاظ اره روی تیغه‌ای را پوشانده ولی 
به‌دلیل باریک بودن قطعات برش خورده نیاز است که از شابلون 

کمکی، نشان داده شده در شکل، استفاده نمایید. 

شکل 1٤ــ3

2ــ1ــ3ــ شابلون های حفاظتی 
این نوع شابلون ها به منظور حفاظت کارگر از صدمات احتمالی 

ناشی از برخورد انگشتان دست با تیغهٔ ماشین‌ها به‌کار می‌رود.
نوع شابلون‌های حفاظتی با توجه به نوع فعالیت کارگاهی 

و نوع ماشینی که مورد استفاده قرار می‌گیرد، متفاوت است.

شکل 15ــ3 شابلون‌های حفاظتی در اره گرد

شکل 16ــ3 شابلون حفاظتی هدایت چوب از کناره اره گرد

اندازه و ابعاد شابلون کمکی در شکل نشان داده شده است. 
در ماشین اره گرد مجموعه‌ای خطر پس زدن چوب وجود 

دارد.
 لذا با استفاده از شابلون‌های حفاظتی )نشان داده شده در 
شکل 17ــ3( می‌توانید ضمن مهار قطعه چوب بریده شده، ایمنی 
لازم را جهت برش قطعات به‌دست آورید. این شابلون‌ حفاظتی 

شکل 17ــ3 گیره‌های مغناطیسی جهت جلوگیری از پس زدن قطعه کار
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فلزی دستگاه  گونیای  به  که  است  مغناطیسی  گیرهٔ  واقع یک  در 
‌یا روی صفحهٔ ماشین می‌چسبد و به سهولت قابل نصب و جدا 

شدن است.
 شکل )18ــ3(، کاربرد شابلون هدایت قطعه چوب را از 
نشان می‌دهد.  گلویی،  نیم‌گرد  ایجاد شیار  اره گرد، جهت  روی 
قسمت انتهایی شابلون به حالت پله‌ای است و مانع از عقب رفتن 

قطعهٔ کار می‌گردد.

شکل 18ــ3 شابلون کمکی برای هدایت قطعه چوب روی اره گرد

در شکل )19ــ3(، نمونهٔ چوبی شابلون را می‌بینید که ابعاد 
و اندازهٔ آن نیز داده شده است. این نمونه را در کارگاه بسازید و 
لزوم  موقع  در  تا  دهید  قرار  رنده  و کف  گرد  اره  مجاور دستگاه 

به‌کار گرفته شود. 

شکل 19ــ3 نمونۀ چوبی شابلون کمکی اره گرد و کف رند

تخته‌هایی که از کناره‌ها گونیایی نیستند برای برش طولی 
استفاده  20ــ3(  شکل  )مطابق  کشویی  شابلون‌  از  باید  آن‌ها 

نمود.

شکل 20ــ3 نمونۀ چوبی شابلون کمکی اره گرد و کف رند

در این شابلون قسمت عرضی تخته )سر چوب( که صاف 
بریده شده است، به قسمت گوه‌ای شکل شابلون تکیه داده می‌شود 
و این شابلون با حرکت کشویی موازی با تیغهٔ اره، برش طولی از 

کنار‌هٔ تخته را امکان‌پذیر می‌سازد. 
نشان  شابلون‌  از  می‌توان  مثلثی(  )مقطع  وتری  برش  برای 

داده شده در شکل )21ــ3( استفاده نمود.

شکل21ــ3 شابلون برش وتری چوب با اره گرد

این برش با چوب‌های چهار تراش شده )مقطع مربع( و با 
ارهٔ گرد میزی صورت می‌گیرد. 

در این شابلون، که شیار ناودانی با مقطع v شکل است، 
قطعهٔ چوب به‌صورت وتری برش می‌خورد. این شابلون روی میز 
ثابت می‌شود و اره از وسط آن بالا می‌آید تا از پس زدن و بلند 
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از  و  کند  جلوگیری  کمکی،  شانه‌های  توسط  چوب  قطعهٔ  کردن 
قسمت بالا قطعهٔ چوب را مهار نماید. 

برای فاق و زبانه کردن قطعات چوبی در کارگاه، می‌توان 
از ماشین اره‌ گرد استفاده نمود.

این‌کار  زیرا  نمی‌شود.  توصیه  کمکی  قطعهٔ  بدون  ولی 
علاوه بر داشتن خطرات احتمالی قطعات را دقیق و تمیز برش 

نمی‌زند.
پیشنهادی  شابلون  از  می‌توان  )22ــ3(  شکل  مطابق  لذا 

استفاده نمود. 

شکل22ــ3 شابلون جهت ایجاد فاق در سر چوب

در شکل )23ــ3( شابلونی جهت برش قطعات گوه‌ای‌شکل 
پیشنهاد شده است و با آن می‌توانید گوه‌های تند یا کند را ایجاد 

نمایید. 

شکل 23ــ3 شابلون برش قطعات گوه‌ای شکل

2ــ3ــ دستورالعمل کارگاهی ساخت شابلون 
		                   زمان 6 ساعت حفاظتی 

وسایل مورد نیاز: 
1ــ تختهٔ چوب راش به ابعاد

1 عدد   125×120×350 میلی‌متر 		
2ــ تختهٔ چوب راش به ابعاد 

1 عدد  125×120×280 میلی‌متر 		
1 دستگاه  3ــ ارهٔ عمود بر دستی برقی 		
2 برگ  			  4ــ کاغذ شطرنجی
1 عدد  				   5ــ مداد
1 عدد  6ــ خط‌کش فلزی مدرج 		

7ــ ماشین‌های اره نواری، کف رنده، گندگی و غیر آن‌ها 
1 عدد  8ــ پیچ دستی به طول 30 سانتی‌متر	

9ــ چوب‌سای و سوهان 
مراحل انجام کار: 

اقدامات زیر را به‌ترتیب انجام دهید: 
شکل  مطابق  رنده  کف  ماشین  برای  کمکی  شابلون  1ــ 
)24ــ3( مورد نظر است. اندازه‌های داده شده را یادداشت نمایید. 

2ــ تخته چوب راش 125×120×350 میلی‌متر را مطابق 
شکل انجام داده و سپس دو راهه بزنید. ابتدا با خط‌کش تیره‌دار 

خط‌کشی لازم را انجام دهید. 

شکل 24ــ3 شابلون کشی ماشین کف رند
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3ــ با ماشین اره نواری یا ارهٔ دستی برش دو راهه را انجام 
دهید. 

برای  را  میلی‌متر   280×120×125 چوب  قطعهٔ  4ــ 
ساخت دستهٔ شابلون تهیه نمایید و شکل مورد نظر را روی کاغذ 
شطرنجی ترسیم کنید. سپس، آن را روی قطعهٔ چوب انتقال دهید 

تا شکل )25ــ3( ساخته شود.

شکل 25ــ3 دسته شابلون

 5ــ به‌ کمک چوب‌سای و سوهان سطوح آن را پرداخت 
نمایید. 

6ــ دستهٔ ساخته‌ شده را روی صفحهٔ شابلون بچسبانید و 
با پیچ دستی محکم کنید. 

نازک  قطعات  رندیدن  در  را  شما  شده،  ساخته  شابلون 
)26ــ3(  در شکل  آن‌چه  مطابق  را  شابلون  کرد.  کمک خواهد 

نشان داده شده است به‌کار بگیرید. 

شکل 26ــ3

تخته پیش‌دهنده قطعات کوتاه

طریقه رندیدن قطعات کوتاه بوسیله تخته پیش‌دهنده

اغلب در کارگاه کابینت از ماشین اره گرد و ماشین فرز 
از  نمونه  چند  حالت  این  در  می‌شود.  استفاده  دستی  اورفرز  یا 
شابلون‌های کمکی حفاظتی برای ماشین فرز نشان داده می‌شود. 
شکل‌های )27ــ3( و )28ــ3( دو حالت فرز زدن افقی و 
عمودی صفحهٔ چوبی را نشان می‌دهند که برای پیش‌گیری از پس 

زدن احتمالی قطعه‌ کار از شانه‌های کمکی استفاده می‌شود. 

شکل 27ــ3 شانه‌های حفاظتی به   صورت افقی

شکل 28ــ3 شانه‌های حفاظتی به صورت عمودی

بسته  زاویه‌دار  صورت  به  این‌که  به‌دلیل  کمکی  شانه‌های 
می‌شوند، مانع پس زدن قطعهٔ کار به سمت عقب یا بالا می‌‌گردند. 
ایجاد  یا  کردن  اغلب جهت کنشکاف  اورفرز  از دستگاه 
شکل  می‌شود.  استفاده  کابینت  سطح  روی  مناسب  افزارهای 
اورفرز  دستگاه  با  فرزکاری  برای  شابلون  یک  نمونهٔ  )29ــ3( 

دستی را نشان می‌دهد.
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در شکل )30ــ3( با دوقطعه چوب ساده می‌توان از پس 
زدن چوب به‌هنگام فرز زدن جلوگیری کرد. 

شکل 29ــ3 شابلون تسریع کننده و حفاظتی اورفرز

شکل 30ــ3 شابلون کمکی و حفاظتی جهت فرزکردن قطعات کوچک

3ــ1ــ3ــ شابلون‌های کنترل‌کننده 
گرفته  کار  به  مواردی  در  بیش‌تر  شابلون‌ها  از  دسته  این 
می‌شوند که اندازه‌های قطعهٔ کار آن‌ها باید کنترل شود. در کارهای 
شابلون  از  است  لازم  ابعاد،  کنترل صحت  جهت  شده  خراطی 
وقتی یک طرح جهت  استفاده کرد.  اندازه  کنترل  کمکی جهت 
خراطی ترسیم می‌شود، در واقع حاشیهٔ طرح شابلون کنترل اندازهٔ 

آن است )شکل 31ــ3(. 
کارگاه  در  که  اندازه  کنترل  شابلون‌های  از  دیگر  یکی 
کوچک کابینت‌سازی استفاده می‌شود، به‌کارگیری از یک قطعه 

چوب و قرار دادن آن در سرمتهٔ دریل دستی برقی است.

از این شابلون جهت تنظیم عمق سوراخ در دریل‌هایی که 
میلهٔ تنظیم عمق سوراخ ندارند استفاده می‌شود.

برای  باشد  سانتی‌متر   9 مته  طول  اگر  )32ــ3(  در شکل 
دست‌یابی به عمق سوراخ 2 سانتی‌متر کافی است از تکه چوبی به 
طول 7 سانتی‌متر استفاده کنید، به‌طوری که در جهت طولی چوب 

را سوراخ نموده تا 2 سانتی‌متر از طول مته بیرون باشد. 

شکل 31ــ3 شابلون کنترل ابعاد خراطی همراه با نمونۀ خراطی شده
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برای کنترل دویدگی کابینت یا کشو )جعبه( و غیره، لازم 
جای  و  بگیریم  را  کار  مقابل  گوشهٔ  تا  گوشه  اندازهٔ  متر  با  است 
تا  کنیم  جابه‌جا  اندازه‌ای  به  مونتاژ  مرحلهٔ  در  را  پیچ‌دستی‌ها 

دویدگی کار )ناگونیایی( گرفته شود.
اندازهٔ گوشه  به  برای راحتی کار می‌توان یک تکه چوب 
تا گوشهٔ کار )وتر( تهیه نمود و موقع مونتاژ در موقعیت وتر قرار 
با جابجایی فک  باید  را  فاصله  باشد  زیاد  و  فاصله کم  اگر  داد. 

گیره‌ها اصلاح نمود. 
4ــ1ــ3ــ شابلون‌های مونتاژ یا فیکسچر 

در مرحلهٔ مونتاژ، علاوه بر گیره‌های دستی و تنگ‌دستی، 
اغلب موارد به تجهیزاتی نیاز دارید که قطعات کار را برای مدتی 

ثابت نگه دارد تا بتوانید عملیاتی بر روی آن صورت دهید.
در شکل )33ــ3( نمونهٔ فیکسچر جهت گونیا نگه‌داشتن 
افقی قطعات یک قاب نشان داده شده است. در قاب‌سازی لزوم 

به‌کارگیری این ابزار بسیار محسوس است.

شکل 32ــ3 سوراخ دریل قطعۀ کنترل اندازۀ عمق

شکل 33ــ3 فیکسچر جهت مونتاژ قاب به حالت افقی

در شکل )34ــ3(، نمونهٔ فیکسچر جهت گونیای قطعات 
به حالت عمودی نشان داده شده است.

شکل 34ــ3 فیکسچر جهت مونتاژ قاب به حالت عمودی

برای مونتاژ کردن قاب می‌توانید با ساخت یک کلاف که 
به‌کارگیری گیره‌های فنری )نشان داده  با  بر بگیرد و  قاب را در 
با دقت و سهولت انجام  شده در شکل 35ــ3( عمل مونتاژ را 

دهید. 



   ۹۱  

برای مونتاژ پانل های عمودی که با زاويهٔ پخ ۴۵ درجه در 
(۳۶ــ۳)  شکل  نمونهٔ  از  می توانيد  می شوند  گرفته  به کار  کار  کنج 

استفاده کنيد. 

۲ــ خط کش و مداد 
۳ــ چکش فلزی ۱ عدد و ميخ ۳ سانتی متری 

۳ عدد        به تعداد     
۲ عدد  ۴ــ پيچ دستی ۳۰ سانتی متری   

۵ ــ لقمه زيرسری (MDF ضايعاتی برای زير گونيا) 
 (MDF) ٔ۶ــ گونيای برراستی از صفحه

۱ عدد        به ابعاد ۱۶×۱۶۰×۹۰۰ ميلی متر  
مراحل کار: 

اقدامات زير را به ترتيب انجام دهيد: 
دقيق  کاملاً  آن  ابعاد  که  کار،  شابلون  نمونه  يک  ابتدا  ۱ــ 

باشد، مطابق شکل (۳۷ــ۳) تهيه کنيد. 

شکل ٣٥ــ٣ مونتاژ قاب

شکل ٣٦ــ٣ مونتاژ پانل های عمودی

۳ــ۳ــ دستورالعمل کارگاهی ساخت شابلون 
چند ضلعی                          زمان ۶ ساعت

وسايل مورد نياز: 
۱ــ صفحهٔ (MDF) به ابعاد

۲ عدد       ۱۶×۱۵۰×۱۵۰ ميلی متر   

شکل ٣٧ــ٣ ثابت کردن شابلون روی صفحه

 ۱۵ ضلع  به  مربع  مقطع  با   (MDF) از  صفحه ا ی  ۲ــ 
ثابت  آن  روی  ميخ  عدد   ۲ با  را  شابلون  کنيد.  تهيه  سانتی متر 

نماييد. 
۳ــ با ماشين اره گرد و به کمک يک شابلون بسيار ساده، 

اين کار را می توانيد انجام دهيد. 
 (MDF) ٔابتدا ارتفاع تيغهٔ اره را به اندازهٔ ضخامت صفحه
قطعه   ۲ کمک  به  سپس،  ۳۸ــ۳)،  شکل  (مطابق  بياوريد  بالا 
کنيد و در دو  انتخاب  ضخامت (MDF) های اصلی  (MDF) به 
عرض  با   (MDF) صفحهٔ  که  به طوری  دهيد،  قرار  دستگاه  سر 
مناسب روی آن دو قطعه قرار گيرد و لبهٔ صفحه را مماس با تيغهٔ 

اره تنظيم نماييد (شکل ۳۸ــ۳). 
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شما  و  است  خالی   (MDF) زیر صفحهٔ  این صورت  در 
می‌توانید با مماس کردن شابلون با لبهٔ (MDF) شابلون و قطعه کار 

را از کنار اره گرد عبور دهید )شکل 39ــ3(

پس از برش‌های لازم می‌توان میخ را جدا کرد و شابلون 
را روی صفحهٔ (MDF) بعدی محکم نمود )شکل‌های 41ــ3 و 

42ــ3(. 

شکل 38ــ3 تنظیم ارتفاع تیغۀ اره

شکل 39ــ3 قراردادن دوعدد زیرسری برای ساخت گونیا

و صاف  دقیق  برش‌های  و سریع  پنج حرکت ساده  با  4ــ 
نشان  را  خورده  برش  نمونهٔ  )40ــ3(  شکل  آورید.  به‌دست  را 

می‌دهد.

شکل 40ــ3 مماس کردن به گونیا و انجام دادن برش

شکل 41ــ3 شابلون و قطعه‌ کار برش خورده

شکل 42ــ3 جداکردن شابلون از قطعۀ کار

تحویل  انبار  به  را  وسایل  ابزار  کار  پایان  از  پس  ــ   5
دهید. 

6ــ محل کار را نظافت کنید. 
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1ــ شابلون چیست؟ انواع آن را نام ببرید. 
2ــ منظور از شابلون‌های تسریع‌کنندهٔ کار چیست؟ دو نمونه را مثال بزنید. 
3ــ کاربرد دو نمونه از شابلون‌های حفاظتی ماشین ارهٔ گرد را شرح دهید. 

4ــ شابلون‌های حفاظتی چیست؟ دو نمونه مثال بزنید. 
5ــ منظور از شابلون‌های کنترل‌کننده‌ چیست؟ مثالی بزنید. 

6ــ هدف از به‌کارگیری شابلون‌های مونتاژ یا فیکسچر چیست؟ 
7ــ دو عدد شابلون در شکل‌های )43ــ3 و 44ــ3( نشان داده شده است؛ به‌نظر شما کاربرد آن‌ها در صنایع چوب  چیست؟

	 آزمون پایانی ) 3 (

شکل 44ــ3شکل 43ــ3

8ــ در شکل )45ــ3( از چه شابلونی استفاده شده و محاسن استفادهٔ از آن را بنویسید. 
9ــ برای عمل رندیدن ضخامت یک لنگه در به‌وسیلهٔ ماشین رنده در شکل )46ــ3( از چه نوع فیکسچری استفاده شده 

است؟ کاربرد و محاسن استفاده از آن را بنویسید. 

شکل 46ــ3شکل 45ــ3
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 هدف کلی

ساخت اتصال های ثابت در کابینت چوبی

توانایی ساخت اتصال های ثابت در کابینت چوبی

  هدف‌های رفتاری: فراگیرنده پس از پایان این فصل قادر خواهد بود: 

1ـ	ـخط‌کشی اتصال‌های گوشه‌ای یک سطحی را انجام دهد. 
2ــ اتصال گوشه‌ای یک سطحی را بسازد. 

3ــ انواع اتصال گوشه‌ای فاق و زبانه )ساده، یک روفارسی، دورو فارسی( را بسازد. 
4ــ انواع اتصال گوشه‌ای فارسی قلیف با زبانهٔ سرخود و جدا را بسازد. 

5ــ اتصال گوشه‌ای فارسی با دوبل را بسازد. 
6ــ انواع اتصال گوشه‌ای کم و زبانه )ساده، دوزبانه‌ای، کوله( را بسازد. 

7ــ اتصال‌های گوشه‌ای یک سطحی را بسازد. 
8ــ اتصال‌های گوشه‌ای دو سطحی را بسازد. 

9ــ اتصال گوشه‌ای انگشتی را بسازد. 
10ــ اصول اتصال گوشه‌ای دم‌چلچله )ساده، یک رو مخفی( را بیان کند.

 11ــ اصول انواع اتصال گوشه‌ای قلیف )ساده، زبانه بلند و فارسی زبانه بلند( را بیان کند. 
12ــ اصول اتصال‌های قطعات چوبی با پیچ‌های مخصوص را بیان کند. 

ساعت آموزش 

جمععملینظری

84048

واحد کار چهارم

https://www.roshd.ir/311203-4
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1ــ به ‌نظر شما اتصال دم چلچله با تخته‌ خرده‌ چوب محکم‌تر است یا با چوب ماسیو؟ چرا؟ 
2ــ در کدام‌یک از اتصالات زیر دوبل به کار برده نمی‌شود؟ 

الف( اتصال بدنه به سقف 
ب( اتصال کام به زبانه 

ج( اتصال پاسنگ
د( اتصال فارسی 

3ــ چرا در اتصال گوشه‌ای )MDF(، باید از پیچ مخصوص آن استفاده نمود؟ 
4ــ اتصال نیم‌نیم را تعریف کنید. 
5ــ پنج نوع اتصال را نام ببرید. 

6ــ برای ساخت جعبه قوی‌ترین نوع اتصال کدام است؟ انواع آن را نام ببرید. 

پیش آزمون )4 (
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4 ــ توانایی ساخت اتصالات ثابت در کابینت ساده 

ساخت  و  خط‌کشی  اصول  با  آشنایی  1ــ4ــ 
اتصالات گوشه‌ای یک سطحی 

به‌طور کلی برای مونتاژ قطعات کار به همدیگر، از اتصالات 
کار  این  که  می‌شود.  استفاده  نظر  مورد  زاویهٔ  تحت  گوشه‌ای، 
اتصال هر قطعه‌ای در گوشهٔ اتصال قطعهٔ دیگر را ممکن می‌نماید. 

اتصالات گوشه‌ای معمولًا دو نوع هستند:
الف( اتصالات گوشه‌ای یک سطحی

 ب( اتصالات گوشه‌ای دو سطحی 
هم  به  که  دوقطعه ای  گوشه‌ای یک سطحی  اتصالات  در 
گوشهٔ  مانند  می‌آورند،  به‌وجود  را  سطح  یک  می‌شوند  متصل 
به هم  تخته‌ای که  اتصالات گوشه‌ای دوسطحی دو  قاب‌ها و در 
متصل می‌شوند دو سطح را به وجود می‌آورند، مانند اتصال بدنه 
به سقف و کف در کابینت و اتصال جلوی کشو به بدنه. اینک به 

شرح اتصالات گوشه‌ای یک سطحی پرداخته می‌شود. 
1ــ1ــ4ــ اتصال گوشه‌ای نیم‌نیم ساده 

شکل 2ــ4 اتصال گوشه‌ای نیم‌نیم ساده را نشان می‌دهد، 
نصف  اندازهٔ  به  قطعه چوب  سر  دو  است  مشخص  که  به‌طوری 
قطعه  دو  و  بریده می‌شود  ارتفاع عرض چوب  به  و  آن  ضخامت 
چوب تحت زاویهٔ 90 درجه از دو سر به یکدیگر متصل می‌شوند 
و جهت گوشه‌های کلاف‌ها یا قاب‌ها مورد استفاده قرار می‌گیرد 

)شکل 2ــ4(. 

آشنایی با اتصالات مختلف چوبی و هم‌چنین طریقهٔ ساخت 
آن‌ها به منظور ایجاد استحکام و ارتقای کیفیت کار ساخته شده 
امری ضروری است. به‌همین منظور لازم است متداول‌ترین آن‌ها 

مورد توجه و بررسی قرار گیرد.
مشاهده  را  اتصال‌ها  این  از  یک‌سری  )1ــ4(  شکل  در 

می‌کنید.

شکل 1ــ4 اتصالات مختلف در صنایع چوب

خط‌کشی  به  اقدام  اتصالات  ساخت  برای  مرحله  اولین 
نمونه  زیادی  تعداد  ساخت  به  که  مواردی  در  هم‌چنین،  است. 
جهت اتصال نیاز داشته باشیم می‌توان شابلون، از جنس سه‌لایی، 
طلق و غیر آن‌ها تهیه نمود. در این صورت عمل خط‌کشی سرعت 
می‌گیرد و دیگر به خط‌کشی جداگانهٔ هر قطعه با وسایل اندازه‌گیری 
نیازی نیست. ذکر این نکته ضروری است که تعدادی از اتصالات 
از  کابینت‌هایی  چنا‌ن‌چه  بنابراین،  است.  ماسیو  چوب  مختص 
تخته‌ خرده چوب  و   )MDF( مرکب، شامل فرآورده‌های  جنس 
ساخته شود اتصالات محدودتری خواهند داشت. در این بخش 
کابینت‌سازی  در  استفاده  مورد  اتصالات  مهم‌ترین  کلی  به‌طور 

بررسی و تشریح می‌گردد. 

شکل 2ــ4
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2ــ4ــ دستورالعمل کارگاهی ساخت اتصال 
		               زمان 1/5 ساعت نیم‌نیم ساده 

ابزار و مواد لازم 
1ــ گونیا

2ــ خط‌کش تیره‌دار
3ــ متر 
4ــ مداد

5ــ ارهٔ ظریف‌بر 
6ــ میز کار 

7ــ دو قطعه چوب 3×6×30 سانتی‌متر 
برای ساخت این اتصال مراحل زیر را انجام دهید:

1ــ لباس کار مناسب را بپوشید. 
2ــ برای ساخت این اتصال به دو قطعه چوب، که دارای 
ضخامت و عرض کاملًا مساوی هستند، نیاز دارید، یا این‌که یک 
قطعه چوب را، که طولش زیاد است به دو قسمت مساوی تقسیم 

کنید و مراحل بعدی را انجام دهید. )شکل 3ــ4(

5ــ فک خط‌کش تیره‌دار به اندازهٔ نصف ضخامت چوب 
تکیه دهید.  بر روی یک سطح قطعه چوب  را  آن  و  کنید  تنظیم 
روی ضخامت  بر  که  پای خط عرضی،  از  را  سپس، خط‌کشی 
مشخص شده است، آغاز کنید. خط‌کشی را بر روی سر چوب و 

طرف مقابل ضخامت چوب ادامه دهید )شکل 5ــ4(. 

شکل 3ــ4

شکل ٦ ــ4

شکل ٥ ــ4

شکل ٤ــ4

برای اتصال  3ــ گونیایی بودن دو سر قطعه چوبی را که 
نیم‌نیم در نظر گرفته‌اید، با گونیا کنترل نمایید. 

4ــ از لبهٔ قطعات گونیایی شده به اندازهٔ عرض چوب پایین 
بیایید و به‌وسیلهٔ گونیای 90 درجه خط عرضی را بکشید و اندازهٔ 

مذکور را دور تا دور چوب امتداد دهید )شکل 4ــ4(. 

چوب  قطعه  روی  بر  عیناً  را  خط‌کشی  عملیات  این  6ــ 
دیگری انجام دهید )شکل 6ــ4(. 
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7ــ قطعه چوب را به گیره ببندید و بریدن آن را به کمک 
ارهٔ ظریف‌بر از روی قسمت ابتدای چوب و از روی خط، شروع 
کنید. اره را کمی زاویه‌دار روی سر چوب قرار دهید و به کمک 
پشت انگشت شصت یا انگشتان دست خود هدایت اره را کنترل 
کنید تا به وسیله‌ی اره شیار لازم ایجاد شود. برش باید به‌گونه‌ای 
باید قسمت اضافی آن خالی  باشد که خوراک اره از طرفی که  

شود، منظور گردد. 
روی ضخامت  بر  که  عرضی،  پای خط  تا  را  برش  ــ   8

چوب مشخص شده است، ادامه دهید )شکل 7ــ4(. 

چوب  قطعه  سر  روی  بر  را  برش  عملیات  عیناً  10ــ 
دیگری تکرار کنید. به‌منظور جلوگیری از اشتباه توصیه می‌شود 
قسمت‌هایی را که قرار است بریده شوند با هاشور مشخص کنید 

تا عملیات برش به دقت انجام گیرد. 
11ــ پس از اتمام برش، قطعات نیم‌نیم‌شده را )دو قسمت 
را کنترل  آن‌ها  بودن  قرار دهید و هم‌رو  برش خورده( روی هم 
دو  کردن  صاف  برای  چوب‌سای  از  نیاز،  صورت  در  و  نمایید 
سطح نیم‌نیم شده استفاده کنید تا سطح چوب متصل شده هم‌رو 
شود. هم‌چنین درز بین اتصال را هم کنترل و در صورت لزوم 
اره‌کشی کنید تا زاویهٔ 90 درجه به‌طور کامل حاصل گردد )شکل 

9ــ4(. 

شکل ٧ــ4

شکل ٩ــ4

شکل 10ــ4 شکل ٨ ــ4

9ــ سپس، قطعه چوب را به‌صورت افقی به گیره ببندید، 
بالا قرار گیرد و  بریده شود،  باید  به‌طوری که قسمت اضافی که 
برش عرضی را از روی خط عرضی انجام دهید تا قسمت اضافی 
جدا  گردد. برای این‌که اتصال بهتر انجام شود لازم است کمی 
اره را به سمت داخل )حدوداً 5 درجه( زاویه‌دار بگیرید تا برش 

نیز کمی زاویه‌دار گردد )شکل 8ــ4(. 

2ــ1ــ4ــ اتصال گوشه‌ای فاق و زبانۀ ساده 
این اتصال بیش‌ترین کاربرد را در ساخت سازه‌های چوبی 

دارد شکل )10ــ4( اتصال فاق و زبانه را نشان می‌دهد. 
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٣ــ4ــ دس�تورالعمل س�اخت اتص�ال فاق و 
زبانه ساده                          مدت زمان 1/5 ساعت

تجهیزات و مواد و ابزار لازم: 
1ــ خط‌کش تیره‌دار 

2ــ متر 
3ــ گونیا 

4ــ ارّهٔ ظریف‌بر 
5 ــ دو قطعه چوب 3×6×30 سانتی‌متر 

برای ساخت این اتصال مراحل زیر را انجام دهید:
مجهز  ایمنی  وسایل  و  مناسب  کار  لباس  به  ابتدا  1ــ 

شوید. 
2ــ دو روی )سطح( قطعات چوبی را که می‌خواهید اتصال 
فاق و زبانه کنید خط )عجم١( بکشید به‌طوری که بعد از ساخت 

اتصال این سطوح مقابل هم قرار بگیرد )شکل 11ــ4(. 

شکل ١١ ــ4

شکل ١٢ ــ4

شکل ١٣ ــ4

١ــ در اصطلاح نجاران، به خطی که برای نشان دادن روی کار کشیده می‌شود، عجم گفته می‌شود.

از آن‌جایی که معمولًا دو قطعه چوبی که دو سر آن فاق و 
زبانه خواهند شد عرض و ضخامت یکسان دارند لازم است از 
سر )لبه( هر یک از قطعات چوب که فاق و زبانه می‌شوند به اندازهٔ 
عرض قطعات جدا کنید و علامت‌گذاری نمایید. آن‌گاه به کمک 
این  به  نمایید.  خط‌کشی  را  چوب  دورتادور  درجه   90 گونیای 

3ــ فک خط‌کش تیره‌دار را به اندازهٔ یک سوم ضخامت 
تخته تنظیم و آن را روی سطح چوب، که خط‌کشیده شده قرار 
دهید و بر روی ضخامت چوب از ابتدای خط عرضی تا انتهای 

خط عرضی ضلع مقابل امتداد دهید )شکل 13ــ4(

با تنظیم فک خط‌کش تیره‌دار )به اندازهٔ دو سوم ضخامت 
چوب( و تکیه‌دادن آن بر روی سطح چوب مشخص شده، عین 
ترتیب  این  به  و  14ــ4(  )شکل  نمایید  تکرار  را  بالا  عملیات 

ضخامت چوب به سه قسمت مساوی تقسیم می‌گردد. 

فاق مشخص خواهد شد  عمق  و  آن(  )ارتفاع  زبانه  طول  ترتیب 
)شکل 12ــ4(. 
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عملیات خط‌کشی مذکور را عیناً بر روی قطعه چوب دیگر 
انجام دهید. 

نکته: با استفاده از خط‌کش تیره‌دار دو نیش )دو سوزنه( 
می‌توان در یک مرحله ضخامت چوب را به سه قسمت مساوی 
تقسیم نمود. برای این منظور کافی است فاصلهٔ بین دو سوزن و 
فک خط‌کش تیره دار را به اندازهٔ یک سوم ضخامت چوب تنظیم 

کنید )شکل 15ــ4(. 

شکل 14ــ4

شکل 15ــ4

برای مشخص کردن محل فاق و زبانه‌ بهتر است برای زبانه 
و بخش فاق  را هاشور زد آن‌گاه توسط اره برش زده شود )شکل 

16ــ4(. 
4ــ قطعه چوب زبانه را به گیره ببندید و با ارهٔ ظریف‌بر طول 

آن را برش دهید )شکل 17ــ4(. 

)به‌صورت  ضخامت  از  را  زبانه  چوب  قطعه  سپس  5ــ 
افقی( به گیره ببندید و برِ زبانه را برش دهید. بهتر است برِ زبانه 
را کمی زاویه‌دار )حدود پنج درجه( به سمت داخل ببرید )شکل 

18ــ4(.

شکل 16ــ4

شکل 17ــ4

شکل 18ــ4
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6ــ قطعه چوب فاق را به گیره ببندید و دو برش طولی آن 
را تا خط عرضی بر روی ضخامت به‌طوری که خوراک اره از 

داخل فاق باشد،  انجام دهید )شکل 19ــ4(. 

شکل 19ــ4

7ــ قطعه‌ چوب فاق را بر روی میز کار قرار دهید و با پیچ 
دست آن را محکم نمایید. آن‌گاه جهت خالی کردن آن )فاق( توسط 

اسکنه یا مغار، با عرضی متناسب با عرض فاق، اقدام نمایید. 
نکته: در هنگام خالی کردن محل فاق باید توجه داشت 
که این عمل از دو طرف فاق صورت پذیرد تا از لاشه‌شدن لبه یا 
را  زبانهٔ ساخته شده  و  فاق  فاق جلوگیری شود.  انتهای شکاف 
داخل هم قرار دهید و با چکش پلاستیکی )چوبی( آن‌ها را جفت 

نمایید )شکل 20ــ4(. 

شکل 20ــ4

به  را  ابزار  کنید؛ سپس  تمیز  را  و وسایل  کار  ــ محل   8
انبار تحویل دهید. 

3ــ1ــ4ــ اتصال گوشه‌ای فاق و زبانۀ یک‌رو فارسی 
زبانهٔ  و  فاق  اتصال  همانند  اتصال  این  خط‌کشی  اصول 
آن تحت زاویهٔ  فاق  و  زبانه  برِ  تفاوت که یک  این  با  ساده است؛ 
45 درجه خط‌کشی می‌شود و برِ دیگر آن همان 90 درجه است 

)شکل 21ــ4(.

شکل 21ــ4

گونیا  وسیلهٔ  به  را  زبانه  و  فاق  روی چوب  یک  بنابراین، 
با  ضمناً  نمایید.  خط‌کشی  شکل(  )مطابق  درجه   45 به‌صورت 
به  خط‌کش تیره‌دار فقط یک طرف ضخامت چوب و سر آن را 
اندازهٔ یک‌سوم ضخامت چوب خط‌کشی کنید )شکل 22ــ4(.

شکل 22ــ4

4ــ4ــ دس�تورالعمل س�اخت اتصال فاق و 
زمان 1/5 ساعت 		 زبانۀیک‌رو فارسی 

مواد و ابزار لازم 
1ــ ارهٔ ظریف‌بر 

2ــ گونیا 
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3ــ خط‌کش تیره‌دار 
4ــ متر 

5ــ دو قطعه چوب 3×6×30 سانتی‌متر 
6ــ چکش‌ چوبی 

1ــ قطعه چوب زبانه را به گیره ببندید. دقت کنید ضخامت 
چوب که به سه قسمت مساوی تقسیم شده است، طرف شما باشد. 
آن‌گاه با ارهٔ ظریف‌بر یک برِ زبانه را که کامل است تا خط 
پایین )به اندازهٔ عرض چوب( برش دهید و برِ دیگر آن را که 45 

درجه است با همان درجه برش دهید )شکل 23ــ4(. 

زاویهٔ 45 درجه برش دهید. 
4ــ فاق و زبانه را داخل یکدیگر قرار دهید و درز بین 45 

درجه را کنترل نمایید. )شکل 25ــ4(

شکل 23ــ4

2ــ سپس چوب را به‌صورت افقی به گیره بسته و مطابق 
شکل، بر 45 درجه را از روی خط برش دهید و بر دیگر آن را 

به‌صورت 90 درجه برش بزنید )شکل 24ــ4(. 

شکل 24ــ4

3ــ قطعه چوب فاق را )مطابق روش گفته شده در ساخت 
یا اسکنه خارج  انجام دهید و فاق آن را توسط مغار  فاق ساده( 
تحت  است،  شده  مشخص  قبلًا  که  را،  روی چوب  یک  کنید. 

شکل 25ــ4

5ــ پس از پایان کار، وسایل را به انبار تحویل دهید. 
6ــ محیط کار خود را نظافت کنید.  

از این اتصال برای جاهایی که یک طرف آن )مثل درهای 
قاب و تنکهٔ کابینت( در معرض دید است استفاده می‌شود.

4ــ1ــ4ــ اتصال گوشه‌ای فاق و زبانه دو رو فارسی 
این اتصال دقیقاً مطابق اتصال فاق و زبانه یک رو فارسی 
درجه  به‌صورت 45  زبانه  و  فاق  برهای  دو طرف  هر  از  و  است 

بریده می‌شود. 

5ــ4ــ دس�تورالعمل س�اخت اتصال فاق و 
		 زمان 1/5 ساعت   زبانه دو رو فارسی 

مواد و ابزار لازم: 
1ــ ارهٔ ظریف‌بر 

2ــ گونیا 
3ــ خط‌کش تیره‌دار 



   ۱۰۳  

۴ــ متر 
۵ــ دو قطعه چوب ۳×۶×۳۰ سانتی متر

۶ــ چکش چوبی 
برای ساخت اين اتصال مراحل زير را انجام دهيد:

۱ــ هر دو روی قطعه چوب فاق و زبانه را به  صورت ۴۵ 
درجه خط کشی کنيد (شکل ۲۶ــ۴). 

عمليات  همانند  و  ببنديد  گيره  به  را  فاق  چوب  قطعه  ۴ــ 
سپس  آوريد.  در  را  فاق  دهيد و  انجام  را  آن  ساده   فاق  ساخت 
دو طرف فاق را (لبه های فاق) که به صورت ۴۵ درجه خط کشی 
(شکل  شود  حاصل  فارسی  طرف  دو  فاق  تا  ببريد  است  شده 

۲۹ــ۴).

شکل ٢٦ــ٤

شکل  مطابق  و  ببنديد  گيره  به  را  زبانه  چوب  قطعه  ۲ــ 
 ۴۵) مايل  به صورت  را  عمودی  برش  ظريف بر  ارهٔ  با  (۲۷ــ۴) 

درجه) انجام دهيد. 

شکل ٢٧ــ٤

٣ــ سپس، آن را به صورت افقی در گيره ببنديد و بَرهای 
ببريد  خط کشی  مطابق  درجه)   ۴۵) فارسی  به صورت  را  زبانه 

(شکل ۲۸ــ۴). 

شکل ٢٨ــ٤

شکل ٢٩ــ٤

زبانهٔ دو طرف فارسی را داخل هم قرار دهيد و با  فاق و 
و  آنها  بين  درجهٔ   ۴۵ درز  و  کنيد  محکم  چوبی  چکش  يا  دست 
گونيايی بودن آن ها را کنترل کنيد و در صورت نياز با اره کشی درز 

بين  آنان را جفت نماييد (شکل ۳۰ــ۴). 

شکل ٣٠ــ٤
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5 ــ پس از پایان کار وسایل را به انبار تحویل دهید. 
6ــ محیط کار خود را تمیز کنید. 

زبانۀ  با  قلیف  فارسی  گوشه‌ای  اتصال  5 ــ1ــ4ــ 
جداگانه 

این اتصال بیش‌تر برای گوشهٔ قاب‌های کابینت کاربرد دارد 
و مانند اتصال فاق و زبانهٔ دو طرف فارسی است، که به جای زبانهٔ 
سر خود زبانه‌ای جداگانه از جنس چوب یا تخته چندلا در آن قرار 
می‌گیرد. بنابراین، هر دو قطعه چوب به‌صورت فاق 45 درجه دو طرف 
فارسی در می‌آید و در محل فاق، زبانه جداگانه جاسازی می‌شود. 

٦ ــ4ــ دستورالعمل ساخت اتصال فارسی 
قلیف با زبانۀ جداگانه 	   زمان 2 ساعت 

مواد و ابزار لازم 
1ــ دستگاه اره‌ گرد فارسی بر 

2ــ ارهٔ مجموعه‌ای 
3ــ ارهٔ ظریف‌بر 

4ــ دو قطعه چوب 
برای ساخت این اتصال مراحل زیر را انجام دهید:

1ــ یک قطعه چوب را، که چهار طرف آن رندیده و گندگی 
شده است، با استفاده از دستگاه ارهٔ گرد فارسی‌بر تحت زاویهٔ 45 

درجه برش دهید.
شده  فارسی  آن  سر  دو  که  چوب  قطعه  دو  ترتیب  این  به 
قطعه  دو  سر  ابتدای  می‌توانید  هم‌چنین،  می‌آید.  به‌دست  است 
با دستگاه مذکور تحت زاویهٔ 45 درجه برش  چوب را جداگانه 

بزنید )شکل  31ــ4(. 
2ــ شابلون هدایت از کنار تیغهٔ ارهٔ گرد مجموعه‌ای قطعهٔ 
زیر  به شرح  فاق درآورده شود،  آن  قرار است در  که  را،  چوبی 

تهیه نمایید: 
به   )MDF یا  چوب  خرده  )تخته  چندلا  تخته‌  قطعه  یک 
ابعاد  به  چوبی  قطعه  و  کنید  آماده  را  سانتی‌متر   50×40 اندازهٔ 
درجه   45 زاویهٔ  تحت  آن،  سطح  روی  را  سانتی‌متر   30×2×2

بچسبانید )پیچ کنید( )شکل 32ــ4(.

گیرهٔ تثبیت کننده قطعه چوب را بر روی سطح تختهٔ مزبور 
پیچ کنید )شکل 33ــ4(. 

شکل 31ــ4

شکل 32ــ4

شکل 33ــ4
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در صورت نبود گیرهٔ مزبور می‌توان از گیرهٔ معمولی برای 
تثبیت قطعه چوب روی شابلون استفاده کرد. 

زاویهٔ 45 درجه  که تحت  را،  ابتدای سر قطعه‌ چوب  3ــ 
بر  به‌گونه‌ای  بریده شده است و می‌خواهید درآن فاق ایجاد کنید، 
روی شابلون قرار دهید که طول آن بر روی چوب 45 درجهٔ شابلون 
لبهٔ پایین شابلون کاملًا مماس گردد  با  بچسبد و ابتدای سر چوب 
)شکل 33ــ4( و فک نگه‌دارندهٔ گیرهٔ تثبیت را بر روی قطعه چوب 
محکم نمایید )می‌توانید از پیچ دستی معمولی نیز استفاده کنید(. 

کم  مجموعه‌ای  ارهٔ  گونیای  ارتفاع  که  آن‌جایی  از  4ــ 
به  را   (MDF) اف ام دی  یا  تخته خرده چوب  قطعه  یک  است 
تیغهٔ اره را  تا  سطح گونیای فوق تکیه دهید. آن‌گاه فاصلهٔ گونیا 
تیغهٔ ارهٔ مجموعه‌ای دقیقاً در  به‌گونه‌ای تنظیم کنید که ضخامت 

وسط ضخامت چوبی که فاق می‌شود قرار گیرد. 
5ــ ارتفاع تیغهٔ ارهٔ گرد را متناسب با عمق قلیف )حدود 

1/5 سانتی‌متر( تنظیم نمایید. 
شابلون یا فیکسچر تهیه شده را که قطعه چوب مورد اتصال 
در آن با گیره بسته شده، با تکیه بر گونیای دستگاه، از روی تیغهٔ 
ارهٔ گرد عبور دهید تا شیاری در وسط ضخامت کله چوب که 45 

درجه شده است به‌ وجود آید )شکل 34ــ4(.

7ــ با توجه به عمق شیار، برای هر دو قطعه که 30 میلی‌متر 
مجموعه‌ای  اره  با  )راه‌پود(  یا چوب  چند‌لایی  از صفحهٔ  است، 

بریده و آماده نمایید. 
 2 حدود  باید  قلیف  عرض  که  باشید  داشته  توجه  البته 
باشد.  از مجموع عمق شیار در دو طرف قطعات کم‌تر  میلی‌متر 
این قلیف همان زبانهٔ جداگانه است و طول آن کمی بیش‌تر از طول 
شیار )فاق( در نظر گرفته می‌شود تا پس از انجام اتصال بتوانید 

اضافهٔ آن را برش دهید. 
8ــ داخل شیارها را چسب بزنید و زبانهٔ جداگانه را داخل 
شیار بگذارید و آن‌ها را داخل هم قرار داده و با چکش پلاستیکی 

محکم نمایید. 
در  و  کنترل  را  چوب  قطعه  دو  بین  درجهٔ   45 درز  9ــ 
صورت نیاز با ارهٔ ظریف‌بر نسبت به اصلاح آن اقدام نمایید )شکل 

35ــ4(. 

شکل 34ــ4

6ــ عیناً عملیات فوق را )در آوردن فاق یا شیار به‌وسیلهٔ 
ارهٔ مجموعه‌ای( برای قطعهٔ دیگر که 45 درجه شده انجام دهید. 

شکل 35ــ4

10ــ وسایل را به انبار تحویل دهید و محیط کار خود را 
تمیز نمایید. 

6ــ1ــ4ــ اتصال گوشه‌ای کُم و زبانۀ ساده 
این اتصال همانند اتصال فاق و زبانهٔ گوشه‌ای است با این 
تفاوت که در ضخامت و در راستای عرض چوب به‌جای فاق، کُم 

)حفره( ایجاد می‌گردد. 
مخفی  به‌صورت‌های  و  دارد  مختلف  انواع  زبانه‌  و  کُم 
)یک‌طرفه( و ساده )دوطرفه( ساخته می‌شوند )شکل‌های 36ــ4 

و 37ــ4(. 
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7ــ 4ــ دس�تورالعمل س�اخت کُ�م و زبان�ۀ 
ساده	                                                زمان 2 ساعت

مواد و ابزار لازم 
1ــ خط‌کش تیره‌دار 

2ــ متر 
3ــ گونیا 

4ــ دریل دستی 
5ــ مغار 

6ــ دریل ستونی 
7ــ ارهٔ ظریف بر 

8ــ سوهان 
9ــ ارهٔ گرد مجموعه‌ای 

10ــ دستگاه فرز 
11ــ دو قطعه چوب 3×6×30 سانتی‌متر 

برای ساخت این اتصال مراحل زیر را انجام دهید:
باید  شوند  متصل  است  قرار  که  را  چوبی  قطعه  دو  1ــ 
دارای ضخامت و در صورت نیاز عرض یکسان باشند. در این 

صورت دو روی چوب را با علامت ضربدر مشخص کنید. 
2ــ آن‌گاه طول کُم را بر روی ضخامت چوبی که قرار است 

کُم شود تعیین نمایید. این مقدار به‌اندازهٔ عرض زبانه است. 
می‌توان برای اندازهٔ طول کم، قطعهٔ چوبی را که قرار است 
زبانه شود به‌طور عمودی بر روی نرِ قطعهٔ چوب دیگر قرار دهید و 
پس از هم‌رو کردن، خط عرضی بالا و پایین آن را بکشید تا طول 
کم مشخص شود یا این‌که به‌وسیلهٔ گونیا می‌توان به اندازهٔ عرض 
زبانه بر روی نرِ چوب دیگر آن را مشخص کرد )شکل 38ــ4(. 

شکل 36ــ4 اتصال کُم و زبانۀ مخفی )یک طرفه(

شکل 37ــ4 اتصال کْم و زبانۀ ساده )دو طرفه(

شکل 38ــ4

یک‌سوم  اندازهٔ  به  زبانه  ضخامت  که  آن‌جایی  از  3ــ 
طول  تیره‌دار،  خط‌کش  به‌کمک  پس  است  چوب  ضخامت 
مساوی  قسمت  سه  به  را  چوب  نر  روی  بر  کم  شدهٔ  مشخص 
تقسیم کنید به این ترتیب محل کُم که باید درآورده شود مشخص 

می‌گردد )شکل 39ــ4(. 
4ــ در خط‌کشی زبانه، عیناً همان مراحل زبانهٔ ساده تکرار 
داشته  بخواهیم کم یک‌طرفه  که چنان‌چه  تفاوت  این  با  می‌شود، 
یک  چوب،  عرض  به  توجه  با  زبانه(،  )ارتفاع  زبانه  طول  باشیم 

سانتی‌متر کوتاه‌تر در نظر گرفته می‌شود. 
آن  باشد در  میلی‌متر  کُم 50  اگر عرض چوب  مثال  برای 
صورت در کُم یک‌طرفه عمق کُم 40 میلی‌متر و طول زبانه هم 40 

میلی‌متر خواهد بود. 
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زبانه  )41ــ4( روش خط‌کشی  و  )40ــ4(  در شکل‌های 
نشان داده شده است.

و  شده  زبانهٔ خط‌کشی  و  کُم  قطعات  )42ــ4(  در شکل   
خط‌کش تیره‌دار و گونیا و متر نشان داده شده است.

شکل 39ــ4

شکل 40ــ4 خط‌کشی طول زبانه

شکل 41ــ4 تقسیم ضخامت به سه قسمت مساوی

شکل 42ــ4

شکل 43ــ4

 5ــ برای درآوردن کُم می‌توانید از اسکنه، دریل دستی یا 
دستگاه کم‌کنی و هم‌چنین از کم‌کن زنجیری استفاده نمایید. 

از  پس  کنید،  استفاده  دستی  دریل  از  بخواهید  چنان‌چه 
کاملًا  باید  را  مته  کم،  )عرض(  ضخامت  با  مناسب  متهٔ  انتخاب 
عمود بر قطعه چوب قرار دهید و چندین سوراخ متوالی در طول 

کم تعبیه کنید )شکل 43ــ4(.

سپس به کمک مغار دیوارهٔ کُم را پرداخت نمایید )شکل 
44ــ4(.
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6ــ با استفاده از دستگاه دریل ستونی نیز می‌توان کُم را 
درآورد، همان‌طوری که در شکل )45ــ4( مشخص شده است.

توجه کنید 
مواظب باش��ید که میزان نف��وذ مته به داخل چوب 
با عمق کُم متناس��ب بوده و آن را تنظیم نمایید.  این‌کار به 

کمک پیچ تنظیم دریل ستونی امکان‌پذیر است. 

این‌که  از  با دستگاه کم کنی، پس  کُم  برای درآوردن  7ــ 
گذاشتید،  دستگاه  میز  روی صفحهٔ  بر  به‌طور خوابیده  را  چوب 
محل کُم را که در ضخامت چوب مشخص شده است، به سمت 

متهٔ کم کنی قرار دهید. 
ارتفاع میز را تنظیم کنید تا مته دقیقاً در محل عرض کُم 
واقع شود، نه بالاتر و نه پایین‌تر. میزان نفوذ متهٔ داخل چوب را، 
سوراخ‌های  با  گاه  آن  کنید.  تنظیم  است  مناسب  کم  عمق  با  که 
متوالی در طول کُم و نهایتاً با حرکت مته در طول آن، کُم را ایجاد 

نمایید )شکل 47ــ4(. 

شکل 44ــ4

شکل 45ــ4

پس از بستن متهٔ مناسب در سه‌نظام دستگاه، قطعه‌ چوب 
دهید،  تکیه  آن  گونیای  به  و  بگذارید  دستگاه  صفحهٔ  روی  را 
به‌طوری که با پایین آمدن مته بر روی ضخامت کار، در طی چند 
مرحله دقیقاً محل کُم را سوراخ نماید. آن‌گاه گوشهٔ کار را می‌توان 

با مغار پرداخت نمود )شکل 46ــ4(. 

شکل 46ــ4

شکل 47ــ4
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در  که  با اصولی  مطابق  دیگر،  تختهٔ  را در سر  زبانه  ــ   8
اتصال فاق و زبانه گفته شده است، درست کنید. 

توجه کنید
طول زبانه را به ان��دازهٔ عمق کُم منهای 2 میلی‌متر 
)جهت چسب‌خوری مناسب( در نظر بگیرید. ضمناً تهیهٔ 
زبان��ه با ارهٔ دس��تی، ارهٔ ن��واری یا ارهٔ گ��رد و هم‌چنین با 

دستگاه فرز امکان‌پذیر است.

و  است  قائم  زوایای  دارای  زبانه  لبهٔ  که  آن‌جایی  از  9ــ 
حفرهٔ کُم نیز در ابتدا و انتهای طول خود نیم‌گرد است، لازم است 
به وسیلهٔ چوب‌سای لبه‌های آن را نیم‌گرد کنید تا هدایت زبانه به 

داخل کُم امکان‌پذیر شود )شکل 48ــ4(. 

ضمناً، طول کم نیز لازم است متناسب با آن در نظر گرفته 
شود )شکل 51 ــ4(. 

شکل 48ــ4

توجه کنید
نوعی مته وجود دارد که ش��بیه تیغه فرز انگش��تی 
بوده و مطابق )ش��کل 49ــ4( می‌تواند گوش��ه‌های کار را 

چهارگوش در آورد.

10ــ چنان‌چه بخواهیم ابتدا و انتهای کم )پس از جاسازی 
زبانه در داخل کم( اصلًا مشاهده نگردد کافی است عرض زبانه از 
یک طرف یا دو طرف بالا و پایین 0/5 تا 1 سانتی‌متر کوتاه شود 

)شکل 50 ــ4(.

شکل 49ــ4

شکل 50 ــ4
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11ــ لبه‌های زبانه را با چوب‌سای گرد کنید و آن را در 
داخل کُم جاسازی نمایید )شکل 52ــ4(. 

شکل 51 ــ4

شکل 52 ــ4

شکل 53 ــ4

و  تحویل دهید  انبار  به  را  کار وسایل  پایان  از  12ــ پس 
محیط کار خود را تمیز کنید. 

7ــ1ــ4ــ اتصال گوشه‌ای کام و زبانه با کوله 
این  با  است،  ساده  زبانهٔ  و  کام  اتصال  همانند  اتصال  این 
بنابراین قرینهٔ زبانه،  تفاوت که زبانهٔ آن به‌صورت کوله‌دار است. 

حفرهٔ کم نیز به‌صورت پله‌ای )کوله‌دار( می‌باشد. 
شکل )53 ــ4( اتصال کام و زبانهٔ کوله را نشان می‌دهد. 

٨  ــ ٤ ــ دس�تورالعمل س�اخت اتصال کام و 
		    زمان 2 ساعت  زبانه با کوله	

مواد و ابزار لازم 
  ابزارآلات و مواد گفته شده در اتصال کُم و زبانهٔ ساده 
1ــ مطابق شکل، دو قطعه چوبی را که باید اتصال گوشه‌ای 
کام و زبانه با کوله شوند پس از گونیا کردن، که دارای ضخامت و 
عرض یکسانی هستند دو روی آن را علامت‌گذاری نمایید )شکل 

54 ــ4(.

شکل 54 ــ4

از آن‌جایی که اتصال کام و زبانه یک‌طرفه صورت می‌گیرد، 
ارتفاع  باشد.  کم‌تر  یک‌سانتی‌متر  چوب  عرض  از  کُم  عمق  باید 
به عرض  بسته  )البته  بود  اندازه خواهد  به همان  زبانه هم  )طول( 

چوب، عمق کُم و طول زبانه می‌تواند کم‌تر هم باشد(. 
اصول خط‌کشی زبانه دقیقاً مطابق با زبانهٔ معمولی است. 
بنابراین، پس از این‌که ضخامت چوب را به خط‌کش تیره‌دار به سه 
قسمت مساوی تقسیم کردید از بالای مقطع چوب زبانه )ضخامت 
چوب که بالا نیز قرار می‌گیرد( به اندازهٔ 1 تا 1/5 سانتی‌متر پایین‌تر 
بیاید و خط افقی را در مقطع آن بکشید تا خط کوله زبانه مشخص 

شود )شکل 55 ــ4(. 
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2ــ عملیات بُرش‌کاری زبانه را انجام دهید تا زبانه درست 
شود. 

کولهٔ  )خط  زبانه  مقطع  روی  بر  که  را  آن‌گاه خط عرضی 
زبانه( کشیده‌اید بر روی طول زبانه و تا انتها ادامه دهید. این عمل 

را از جهت دیگر زبانه نیز انجام دهید )شکل 56 ــ4(.

بالا  متر  میلی   15 تا   10 اندازهٔ  به  زبانه  انتهای  از  سپس 
بیایید و خطی در جهت عرض زبانه بکشید تا خط طولی را قطع 

نماید )شکل 57 ــ4(.

شکل 55 ــ4

10-15 mm

15-20 mm

شکل 56 ــ4

شکل 57 ــ4

شکل 5٨ ــ4

نمایید  دقت  می‌آید.  به‌دست  نیز  زبانه  کولهٔ  ترتیب  این  به 
اندازهٔ مذکور با اندازهٔ جای کوله که در محل کُم خط کشیده‌اید 

متناسب باشد. 
3ــ قطعه چوب را به گیره ببندید و از روی خط بالای زبانه 
شروع به بریدن کنید تا به خط عرضی برسد. آن‌گاه خط عرضی را 

بریده تا زبانهٔ کوله‌دار ساخته شود )شکل 58 ــ4(. 



  112  

با  کُم معمولی است،  نیز شبیه  کُم کوله‌دار  4ــ در آوردن 
این تفاوت که ابتدای کُم )از کلهٔ چوب( به اندازهٔ عرض کولهٔ زبانه 
)10 تا 15 میلی‌متر( عمق دارد و بقیهٔ کُم نیز به اندازهٔ طول زبانه 

)یک‌سانتی‌متر کم‌تر از عرض چوب( است. )شکل 59 ــ4(

5 ــ عملیات کم‌کنی را می‌توانید به‌وسیلهٔ مته و با دستگاه 
دریل و یا کُم کنی  انجام دهید. )شکل 62 ــ4(

در این صورت کافی است لبهٔ بیرونی کُم )از مقطع چوب( 
را به اندازهٔ طول کوله )1 تا 1/5 سانتی‌متر( خالی نمایید. 

شکل 59 ــ4

ظریف  دستی،  ارهٔ  یا  اسکنه  با  می‌توان  را  کُم  درآوردن 
جهت  دادید.  انجام  اسکنه  با  را  کم‌کنی  اگر  60ــ4(.  )شکل 
ــ4(،   61( شکل  مطابق  می‌توان،  کُم  در  کوله  جای  درآوردن 
به شیار زدن آن اقدام کنید و برای درآوردن کامل آن از  نسبت 

اسکنه کمک بگیرید. 

شکل 60 ــ4

شکل 61 ــ4

شکل 62 ــ4

را  آن‌ها  کوله‌دار  زبانهٔ  و  کُم  آماده‌سازی  از  پس  6ــ 
کنید  کنترل  را  آن‌ها  بین  درز  و  دهید  قرار  یکدیگر  داخل 

)شکل63 ــ4(. 
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می تواند  کوله‌دار(  زبانهٔ  و  کُم  )در  کوله  می‌شود  یادآوری 
45 درجه یا شیب‌دار به‌صورت قرینه باشد. کافی است که با مغار 
نسبت به درآوردن کُم به‌صورت شیب‌دار اقدام کنید و کوله را در 

زبانه نیز 45 درجه ببرید )شکل 64 ــ4(.

8ــ1ــ4ــ اتصال کُم و زبانه با دو زبانه 
از این اتصال در مواقعی که ضخامت چوب‌ها زیاد باشد 
و بخواهیم سطح اتصال افزایش یابد و در نتیجه استحکام اتصال 
)65 ــ4(  شکل  در  که  همان‌طور  می‌گردد،  استفاده  شود  بیش‌تر 
مشخص است در ضخامت چوب دوزبانه و دو کُم وجود دارد. 

شکل 63 ــ4

شکل 64 ــ4

تمرین  شیب‌دار  به‌صورت  را  کوله‌دار  زبانهٔ  و  کم  ساخت 
کنید. 

7ــ وسایل را به انبار تحویل دهید و محیط کار خود را 
تمیز کنید. 

شکل 65 ــ4

٩ ــ ٤ــ دس�تورالعمل س�اخت کُم و زبانه با 
دوزبانه

 
مواد و ابزارآلات لازم 

1ــ ارهٔ ظریف‌بر 
2ــ خط‌کش تیره‌دار 

3ــ متر
4ــ گونیا 
5ــ مغار 

6ــ دستگاه کم‌کنی 
7ــ دو قطعه چوب 

8 ــ دستگاه‌های ارهٔ گرد و فرز 
برای ساخت این اتصال مراحل زیر را انجام دهید:

1ــ بعد از انتخاب کردن دو روی چوب و علامت‌گذاری 
آن، از آن‌جایی که قرار است کُم و زبانه یک‌طرفه باشد طول زبانه 
نظر  در  کُم  چوب  عرض  از  کوتاه‌تر  سانتی‌متر  یک  اندازهٔ  به  را 
بگیرید. مثلًا اگر عرض چوب کُم 5 سانتی‌متر باشد طول زبانه 4 
سانتی‌متر منظور شود. بنابراین، از ابتدای سر چوب گونیا شده به 
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اندازهٔ 4 سانتی‌متر پایین بیایید و به‌وسیلهٔ گونیا خط را دور تا دور 
چوب انتقال دهید )شکل 66ــ4(.

برِ  ببندید. قسمت اول و پنجم  2ــ چوب زبانه را به گیره 
اره‌ شیارهای  با  بود. سپس  فاق آن خواهد  زبانه و قسمت سوم 
کار(  پای  عرضی  )تا خط  چهارم  و  اول  روی خط  بر  را  طولی 
ایجاد کنید. توجه داشته باشید که خوراک اره در قسمت بیرون 

در نظر گرفته شود )شکل 68ــ4(. 

شکل 66 ــ4

مساوی  قسمت  سه  به  را  چوب  ساده ضخامت  زبانهٔ  در 
 5 به  باید  را  آن  ضخامت  دوتایی  زبانهٔ  در  ولی  می‌کردیم  تقسیم 
پای  از  را  این 5 قسمت مساوی  و  نمود  تقسیم  قسمت مساوی 
مقابل  طرف  و  چوب  سر  ابتدای  و  ضخامت  در  عرضی  خط 
ضخامت ادامه داد. این‌کار را می‌توان با خط‌کش تیره‌دار انجام 
داد، به‌طوری که فاصلهٔ فک خط‌کش تیره‌دار تا لبه میخ را، ابتدا 
ـــ    ١ ضخامت جدا کرد و خط را تا طرف مقابل آن ادامه 

٥  
به اندازهٔ  

ـــ    ٤ تنظیم کنیدو خط را 
٥  
ـــ    ٣ و نهایتاً  

٥  
  ، ـــ    ٢

٥  
به اندازهٔ   داد، سپس 

انتقال دهید. به این ترتیب ضخامت به 5 قسمت مساوی تقسیم 
می‌شود )شکل 66 ــ4(.

برای خط‌کش کُم، پس از مشخص کردن آن روی ضخامت 
چوب مورد نظر، که طول آن به اندازهٔ عرض چوب زبانه است، 
دقیقاً مطابق با دستور بالا، آن را با خط‌کش تیره‌دار به 5 قسمت 

مساوی تقسیم کنید )شکل 67 ــ4(. 

شکل 67 ــ4

شکل 68 ــ4

3ــ آنگاه در قسمت سوم، که فاق است، دو شیار طولی 
منظور  فاق  داخل  از  را  اره  خوراک  که  به‌طوری  کنید،  ایجاد 

کنید. 
4ــ قطعه چوب را به‌صورت افقی و از ضخامت به گیره 

ببندید و برِ زبانه از دو طرف را ببرید )شکل 6٩ ــ4(. 

شکل 69 ــ4

5ــ سپس، قطعه چوب را از عرض آن روی سطح میز کار 
قرار دهید و آن را به گیره میز کار بسته و مطابق شکل ثابت نمایید 
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و عملیات درآوردن زبانه را )طبق اصولی که قبلًا گفته شد.( انجام 
دهید )شکل 70ــ4(. 

8ــ در صورت نیاز، نسبت به گرد کردن گوشه‌های زبانه 
یا پرداخت آن اقدام کنید و در داخل کم جاسازی نمایید )شکل 

73ــ4(. 
شکل 70ــ4

قرار  کم‌کنی  دستگاه  میز  روی  بر  را  کُم  قطعه چوب  6ــ 
دهید و )مطابق با اصول گفته شده در اتصال کُم و زبانهٔ ساده و 
تنظیم عمق نفوذ مته( نسبت به کم کندن قسمت دوم و چهارم اقدام 

نمایید )شکل 71ــ4(.

شکل 71ــ4

توجه: ضخامت مته باید با عرض کُم متناسب باشد. 
7ــ هم‌چنین عملیات کم‌کنی با مغار مناسب نیز امکان‌پذیر 

است )شکل 72ــ4(. 

شکل 72ــ4

شکل 73 ــ4

و  دهید  تحویل  انبار  به  را  وسایل  کار  پایان  از  پس  9ــ 
محیط کار خود را تمیز کنید. 

9 ــ1ــ4ــ اتصال گوشه‌ای دوبل ساده 
با  چوبی  میخ  کمک  با  چوب  قطعه  دو  اتصال  این  در 
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یکدیگر متصل می‌شوند. )شکل 74ــ4(. 

3ــ کلهٔ چوبی را، که به‌صورت عمودی و ضخامت چوبی 
را که به‌صورت افقی قرار گرفته‌اند، به کمک خط‌کش تیره‌دار یا 

با خط‌کش به دو قسمت مساوی تقسیم کنید.
قرار  این خطوط  روی  دوبل  سوراخ  مرکز  ترتیب  این  به 

می‌گیرد )شکل 76ــ4(. 

شکل 74ــ4

10ــ ٤ــ دس�تورالعمل ساخت اتصال دوبل 
				 زمان 1/5 ساعت   ساده

مواد و ابزار لازم: 
1ــ گونیا 
2ــ متر 

3ــ خط‌کش تیره‌دار 
4ــ دریل 
5ــ چکش 
6ــ سنبه 

7ــ دو قطعه چوب 
8ــ دوبل )میخ چوبی( 

برای ساخت اتصال مراحل زیر را انجام دهید:
1ــ ابتدا دو سر دو قطعه چوب را کاملًا گونیا می‌کنید. 

2ــ سپس یک قطعه چوب را به‌صورت افقی، به‌طوری که 
نرِ کار بالا باشد، به گیره ببندید و کلهٔ قطعه چوب دیگر را روی آن 
قرار دهید به‌صورتی که از طرفین کاملًا هم‌رو باشد و خط عرضی 

را بر روی نر آن بکشید )شکل 75ــ4(. 

شکل 75ــ4

شکل 76ــ4

4ــ تعداد دوبل‌ها )سوراخ‌ها( به عرض قطعه‌ چوب بستگی 
دارد و معمولًا سوراخ اول و آخر نسبت به لبهٔ کار 15 میلی‌متر 
پایینی کلهٔ چوب 15 میلی‌متر  لبهٔ بالا و  باید از  فاصله دارد. لذا 
پایین بیایید و بر خطی که ضخامت را به دو قسمت مساوی تقسیم 
کرده است یک خط عمود بکشید )این‌کار را می‌توان با گونیا یا 
خط‌کش تیره‌دار انجام داد(. به این ترتیب مرکز سوراخ‌های دوبل 

مشخص می‌شود. 
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5ــ عیناً خط‌کش فوق را بر روی ضخامت )نر( قطعه چوب 
آن مشخص  بر روی  دوبل  مرکز سوراخ‌های  تا  دهید  قرار  دیگر 

شود )شکل 77ــ4(. 

که  دستی،  دریل  یا  کنی  کُم  دستگاه  کمک  به  آن‌گاه  7ــ 
متهٔ مناسب به آن وصل شده باشد، سوراخی به عمق 2 سانتی‌متر 

اعمال نمایید )برای هر دو قطعه چوب(.
ضمناً قطر سوراخ )قطر مته( به اندازهٔ یک سوم ضخامت 
چوب در نظر گرفته شود و عملیات سوراخ‌کاری به‌گونه‌ای باشد 
که نیش مته در مرکز نشانه‌گذاری شده به‌وسیلهٔ سنبه، قرار گیرد 

)شکل 79ــ4(.

شکل 77ــ4

6ــ به‌وسیلهٔ سنبه مرکز سوراخ‌های دوبل را نشانه‌گذاری 
نمایید )شکل 78ــ4(. 

شکل 78ــ4

شکل 79ــ4

توجه کنید
مراکز س��وراخ‌ها )روی خط طولی کش��یده ش��ده 
در وس��ط نر چ��وب( را می‌توانی��د با پ��رگار اندازه‌گیر نیز 

علامت‌گذاری نمایید. 

8ــ قطعات میخ چوبی را متناسب با قطر سوراخ و به‌طول 
2 میلی‌متر کوتاه‌تر از عمق سوراخ )18 میلی‌متر برای هر سوراخ 

و 36 میلی‌متر برای تمام طول دوبل(، آماده نمایید. 
دو انتهای میخ‌های چوبی آماده شده را به کمک چوب‌سای 

پخ بزنید )شکل 80ــ4(.
ضمناً لبه‌های دوبل را می‌توان به‌وسیلهٔ متهٔ مخصوص پخ زد.
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دو  هر  و  نمایید  آغشته  به چسب  را  داخل سوراخ‌ها  9ــ 
میخ چوبی را در یکی از قطعات چوب به‌وسیلهٔ چکش پلاستیکی 
بکوبید و قطعه چوب دیگر را به آن متصل نمایید. شکل )81ــ4( 

موقعیت اتصال را نشان می‌دهد. 

شکل 80 ــ4

شکل 81 ــ4

10ــ وسایل را به انبار تحویل دهید و محیط کار خود را 
تمیز کنید.

10ــ1ــ4ــ اتصال گوشه‌ای فارسی با دوبل 
است،  شده  درجه   45 که  چوب،  سر  دو  اتصال  این  در 
)شکل  می‌شوند  متصل  یکدیگر  به  )دوبل(  چوبی  میخ  به‌کمک 

82ــ4(. 

شکل 82 ــ4

ـ ٤ــ دستورالعمل ساخت اتصال فارسی  ١١ ـ
زمان 2 ساعت با دوبل                              	

مواد و ابزار لازم 
1ــ متر 

2ــ خط‌کش تیره‌دار 
3ــ سنبه 

4ــ دستگاه کم‌کنی 
5ــ میخ چوبی 

6ــ چکش 
7ــ دو قطعه چوب 

برای ساخت این اتصال مراحل زیر را انجام دهید:
یکسان  کاملًا  عرض  و  ضخامت  با  چوب  قطعه  دو  1ــ 
)کندگی شده( را از انتها به کمک دستگاه ارهٔ گرد مجموعه‌ای یا 

ارهٔ گرد اهرمی به‌صورت 45 درجه ببرید.
چوب‌ها  ضخامت  2ــ 
 45 که  را،  چوب‌ها(  )مقطع 
کمک  به  شده‌اند،  بریده  درجه 
خط‌کش تیره‌دار به دو قسمت 
)شکل  کنید  تقسیم  مساوی 

83ــ4(.

D/2
D/2

شکل 83ــ4
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سپس از لبهٔ بالایی ضخامت، که 45 درجه خط‌کشی شده 
است، به اندازه‌های 15 و 35 میلی‌متر پایین بیایید و خطی عمود 

بر خط تقسیم ضخامت به دو قسمت مساوی بکشید.
به این ترتیب مرکز سوراخ‌ها مشخص خواهد شد و مراکز 

سوراخ‌ها را به کمک سنبه نشانه‌گذاری نمایید.
3ــ لبهٔ 45 درجه‌شدهٔ چوب را با لبهٔ گونیای میز دستگاه 
کُم‌کنی مماس کنید و گیرهٔ دستگاه را روی چوب محکم نمایید و 
پس از تنظیم نمودن ارتفاع میز نسبت به متهٔ کُم‌کنی )به‌طوری که 
نشانه‌گذاری شده واقع شود( عملیات  مته در مرکز سوراخ  نیش 

سوراخ‌کاری را انجام دهید )شکل 84 ــ4(. 

و  دهید  تحویل  انبار  به  را  وسایل  کار  پایان  از  پس  7ــ 
محیط کار خود را تمیز کنید. 

گوشه‌ای  اتصالات  خط‌کشی  با  آشنایی  ١٢ــ4ــ 
دوسطحی و اصول ساخت آن‌ها 

در ساخت کابینت )کمد، قفسه، کابینت آشپزخانه و...( 
هستند،  سطحی  دو  نوع  از  عمدتاً  می‌روند،  به‌کار  که  اتصالاتی 
مانند اتصال سقف و کف به بدنه یا طبقه به بدنه‌ها و وادار به سقف 
نمود  استفاده  آن‌ها  از  می‌توان  که  اتصالاتی  این‌جا،  در  و کف. 

شرح داده شده‌اند )شکل 86 ــ4(. 
12ــ1ــ4ــ اتصال گوشه‌ای انگشتی 

پهنای  که  می‌رود  به‌کار  قطعاتی  برای  بیش‌تر  اتصال  این 
آن‌ها چندین برابر ضخامتشان است و در ساخت جعبه‌های تزیینی 

نیز کاربرد فراوان دارند )شکل 87 ــ4(.

شکل 84 ــ4

از  که  باشد  به‌گونه‌ای  باید  سوراخ  عمق  که  کنید  توجه 
ضخامت چوب بیرون نیاید )عمق 1/5 سانتی‌متر کفایت می‌کند(. 
قطعات  از  یک  هر  برای  را  سوراخ‌کاری  عملیات  4ــ 
بهتر است  و  انجام دهید  بریده شده است،  چوب، که 45 درجه 

سوراخ ایجاد شده را قرینه کنید. 
5ــ قطعات میخ چوبی را متناسب با عمق سوراخ‌ها قطع و 

انتهای آن‌ها را پخ بزنید. 
6ــ قطعات میخ چوبی را در داخل یک قطعه از اتصال 
قرار دهید و دو قطعه را به یکدیگر وصل نمایید. سر چوب در این 

اتصال، به‌دلیل فارسی بودن، دیده نمی‌شود. 
هم‌چنین به سبب دوبل بودن )میخ چوبی بودن( آن، سطح 
اتصال زیادتر و استحکام آن بیش‌تر شده است )شکل‌های 85 ــ4 

الف و ب(. 

شکل 85 ــ4 الف

شکل 85 ــ4 ب
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بیش‌ترین مصرف  ماسیو  برای چوب‌های  انگشتی  اتصال 
را دارد و در تخته‌های مرکب هم‌چون تختهٔ چندلا نیز کاربرد دارد 
ضمناً به‌دلیل زیاد بودن سطح اتصال و چسب‌خوری آن دارای 

مقاومت بالایی است. 

١3ــ ٤ــ دستورالعمل ساخت اتصال گوشه‌ای 
انگشتی 	                                 زمان 2 ساعت 

مواد و ابزار لازم 
1ــ اره ظریف‌بر 

2ــ مغار 

3ــ خط‌کش 
4ــ گونیا 

5ــ خط‌کش تیره‌دار 
6ــ چکش 

7ــ دوقطعه چوب 
برای ساخت این اتصال مراحل زیر را انجام دهید:

کاملًا  باید  یابند  اتصال  است  قرار  که  دوقطعه چوبی  1ــ 
گونیایی و هم ضخامت باشند و کله‌های چوب نیز بررسی شوند تا 
گونیایی و یک رو و نر آنها قسمتی که مناسب‌تر است علامت‌گذاری 

شود تا به طرف بیرون قرار بگیرد. 
اندازهٔ ضخامت چوب  به  چوب‌ها  از  یک  هر  لبهٔ  از  2ــ 
دیگری اندازه‌گیری کنید و به‌وسیلهٔ گونیا خط مورد نظر را بکشید 

و دور تا دور چوب را امتداد دهید )شکل 88ــ4(. 

شکل 86ــ4

شکل 87ــ4

شکل 88ــ4

تیره‌دار  خط‌کش  کمک  به  می‌توانید  را  کردن  دور  عمل 
انجام دهید. 

3ــ عرض تخته را از روی خط عرضی چوب،  به تعداد 
یک‌سوم  یا  دوم  یک  تقسیم  اندازهٔ  )معمولًا  کنید  تقسیم  فرد 
اگر عرض  مثال،  برای  می‌شود(.  گرفته  نظر  در  ضخامت چوب 
مساوی 10  9 قسمت  به  می‌توان  را  آن  باشد  میلی‌متر  تخته 90 
میلی‌متری تقسیم کرد. آن‌گاه به‌وسیلهٔ گونیا تقسیمات را به مقطع 

چوب و روی مقابل آن امتداد داد )شکل 89ــ4(.
انجام  نیز  تیره‌دار  به‌وسیلهٔ خط‌کش  می‌توان  را  تقسیمات 
اندازهٔ تقسیم اول تنظیم شود و  به  ابتدا  باید توجه نمود که  داد. 

برای هر دو چوب اعمال گردد.
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سپس به اندازهٔ تقسیم دوم و تقسیم‌های بعدی اقدام شود. 
از آن‌جایی که یک قطعه چوب فاق و دیگری زبانه است، تقسیمات 
انجام شده را یک در میان هاشور بزنید تا در برش راحت‌تر قابل 

تشخیص باشند )شکل 90ــ4(. 

شروع به بریدن کنید )توجه داشته باشید که خوراک اره از محلی 
یا قسمتی که  باید خالی شود. یعنی جایی  در نظر گرفته شود که 
هاشورخورده است(. ضمناً، خط برش را از پشت کار نیز کنترل 

کنید تا از آن منحرف نشود )شکل 91ــ4(. 

شکل 89ــ4

شکل 90ــ4

روی  که  به‌طوری  را،  چوبی  قطعات  از  یک  هر  4ــ 
خط‌کشی شدهٔ آن به سمت شما باشد به گیره ببندید و با ارهٔ ظریف‌بر 

شکل 91ــ4

شکل 92ــ4

شکل 93ــ4

که  تیزی  مغار  به‌وسیلهٔ  خطوط،  تمام  برش  از  پس  ــ   5
را  آن  داخل  و  کنید  انتخاب  باشد  فاق  با عرض  برابر  آن  عرض 

خالی نمایید )شکل 92ــ4(. 

انجام  چوب  روی  طرف  دو  از  فاق  کردن  خارج  عمل 
می شود تا مانع از لاشه‌شدن انتهای فاق‌ها گردد.

6ــ چوبی که زبانه است برِ اول و آخر آن را نیز به‌وسیلهٔ ارهٔ 
ظریف‌بر قطع نمایید )93ــ4(. 
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7ــ دو قطعه چوب فاق و زبانهٔ انگشتی آماده شده را مقابل 
هم قرار دهید و به کمک چکش پلاستیکی آن‌ها را به آرامی داخل 

هم قرار دهید )شکل 94ــ4(.

و  دهید  تحویل  انبار  به  را  وسایل  کار  پایان  از  پس  9ــ 
محیط کار خود را نظافت کنید. 

13ــ1ــ4ــ اتصال گوشه‌ای قلیف ساده زبانه بلند 
)سراسری( 

این اتصال بیش‌تر برای کارهای صفحه‌ای ساخته شده از 
مواد مرکب )MDF، تخته خرده چوب، تخته‌ لایه و...( مورد 
استفاده قرار می‌گیرد،  هرچند کاربرد آن در کالاهای ماسیو نیز 

امکان‌پذیر است. 
این اتصال برای متصل نمودن سقف و کف به بدنه یا بدنه به 
طبقه به کار برده می‌شود. نوع زبانه‌ای که به‌طور جداگانه سبب اتصال 
دوقطعه می‌شود از جنس تختهٔ سه‌لا یا چوب ماسیو نیز می‌تواند باشد 
و ضخامت یک صفحه، که به‌صورت افقی است )سقف(، شیاردار 
می‌شود و شیار دیگری مقابل آن بر روی بدنه ایجاد می‌گردد و زبانهٔ 
سراسری در بین دو شیار واقع ‌شده و سبب اتصال آن دو می‌گردد. 

 ١4ــ٤ــ دستورالعمل ساخت قلیف ساده زبانه 
بلند )سراسری( 	                   زمان 2 ساعت

مواد و ابزار لازم 
1ــ خط‌کش تیره‌دار 

2ــ گونیا 
3ــ متر 

4ــ دستگاه ارهٔ گرد 
5ــ دو قطعه چوب 

شکل 94ــ4

شکل 95ــ4

شکل 96ــ4

پس از مونتاژ اتصال، صحت گونیایی بودن آن را امتحان 
کنید )شکل 95ــ4(. 

در  فوق  اتصال  ساخت  برای  می‌شود  یادآوری  ــ   8
وقت  اتلاف  از  پیش‌گیری  جهت  انبوه(  )تولید  سری‌کاری ها 
مخصوص  اورفرز  دستگاه  بیش‌تر  ظرافت  و  دقت  اعمال  و 
جنس  از  شابلون‌ها  می‌شود.  گرفته  به‌کار  شابلون  و  اتصال‌زنی 

چوب و پلاستیک‌های فشرده تهیه می‌شوند )شکل 96ــ4(. 
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برای ساخت این اتصال مراحل زیر را انجام دهید:
1ــ ابتدا لبهٔ ضخامت صفحهٔ افقی )سقف، کف و یا طبقه( را به 
دو قسمت مساوی تقسیم و علامت‌گذاری نمایید. این‌کار را می‌توانید 
به‌وسیلهٔ خط‌کش تیره‌دار انجام دهید. یادآوری می‌شود برای ایستایی 
بهتر در ساخت کالای چوبی سقف روی بدنه قرار می‌گیرد. بنابراین 
در این حالت ضخامت بدنه شیاردار می‌شود و بر روی سطح زیرین 

سقف نیز شیار مقابل صورت می‌پذیرد )شکل 97ــ4(. 

چوب را با گیره به گونیای دستگاه ببندید و دستگاه هدایت گونیا 
را از روی تیغهٔ چوب عبور دهید تا از لغزش احتمالی جلوگیری 

شود. 
به  ضخامت  از  را  )بدنه(  افقی  چوب  قطعه  سپس  4ــ 
گونیای افقی بچسبانید، به‌طوری که لبهٔ تیغه دقیقاً بر روی علامت 
گذاشته شده روی ضخامت بدنه تنظیم شود و سپس چوب را از 
روی اره عبور دهید تا شیار اره بر روی سطح داخلی بدنه ایجاد 

شود )شکل 99ــ4(.

شکل 97ــ4

در  را  شده  علامت‌گذاری  صفحهٔ  ضخامت  لبهٔ  2ــ 
شکاف  محل  و  دهید  قرار  عمودی  قطعهٔ  روی  بر  خود  محل 

علامت‌گذاری شده را بر روی آن انتقال دهید. 
3ــ فاصلهٔ گونیای دستگاه ارهٔ گرد را تا تیغهٔ آن به‌گونه‌ای 
تنظیم کنید که وسط دندانهٔ ارهٔ گرد با لبهٔ خط روی ضخامت صفحهٔ 
نصف  اندازهٔ  به  آن  میز  سطح  از  اره  ارتفاع  و  شود  مماس  افقی 
ضخامت صفحهٔ عمودی در نظر بگیرید. صفحهٔ افقی را به گونیای 
دستگاه بچسبانید و ضخامت صفحه را از روی تیغه عبور دهید. 
برای هدایت بهتر )مطابق شکل )98ــ4( لازم است قطعه 

شکل 98ــ4

شکل 99ــ4

توجه داشته باشید که عرض این شیار باید با ضخامت زبانه 
متناسب باشد. در صورتی که ضخامت زبانه بیش‌تر باشد می‌توان 
با دو یا چند مرحله شیارزنی عرض متناسب با ضخامت زبانه را 

به‌دست آورد. 
یا تخته‌  5ــ زبانهٔ جداگانه را که می‌تواند از جنس چوب 
با طول دو شیار زده شده در دو  با عرض مناسب )که  لایه باشد 
قطعه چوب برابر است( ببرید و پس از جاسازی در شیار ایجاد 

شده دو قطعه چوب را به هم متصل نمایید )شکل 100ــ4(. 

شکل 100ــ4
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6ــ محیط کار و ابزار و وسایل را تمیز کنید و سپس ابزار 
را به انبار تحویل دهید. 

14ــ1ــ4ــ اتصال گوشه‌ای دم چلچلۀ ساده 
محکم‌ترین اتصال گوشه‌ای اتصال دم چلچله‌ است که زبانه 
به فرم دم چلچله‌ در داخل فاق جاسازی می‌شود. اگر اتصال دم 
چلچله‌ به‌طور اصولی و صحیح ساخته شود بسیار محکم خواهد 
بود و از محل خود خارج نمی‌شود مگر آن‌که زبانه بشکند )شکل 

101ــ4(. 

لازم است مطابق با اصول ترسیم دم چلچله‌ ترسیمات فنی 
صورت گیرد و شابلون مورد نظر تهیه گردد. یکی از روش‌های 
که  است  پنج‌قسمتی  روش  چلچله‌  دم  اتصال  ترسیم  برای  ساده 
به اندازهٔ ضخامت تخته سطح تخته را خط‌کشی و آن را به  پنج 
قسمت تقسیم می‌کنیم سپس اندازهٔ به‌دست آمده را در عرض تخته 

به‌صورت شطرنجی ترسیم می‌کنیم. 
 2 به   4 و   3 به   1 نسبت  )104ــ4(  شکل  مطابق  آن‌گاه 

خطوط را به همدیگر متصل می‌کنیم. 

شکل 101ــ4 اتصال دم چلچلۀ ساده

با  آموخته‌اید.  فنی  رسم  در  را  چلچله‌  دم  اشکال  ترسیم 
توجه به زوایای قرارگیری زبانه‌ها در داخل فاق‌ها توصیه می‌شود 
طبق استاندارد و به روش اصولی به ترسیم و ساخت اتصال اقدام 

نمایید. 
این  مختلف  قسمت‌های  اندازهٔ  )102ــ4(  شکل  در 

اتصالات و نسبت آنها نشان داده شده است.

شکل 102ــ4 نسبت‌های ترسیم شدۀ اتصال دم چلچلۀ ساده

شکل 103ــ4 شابلون اتصال دم چلچله 

شکل 104ــ4 روش ترسیم دم چلچله پنج قسمتی

خط درز وسط زبانه

شده‌اید،  آشنا  آن  با  قبلًا  فنی،که  ترسیم  روش  بر  علاوه 
اکنون با یک روش ساده و عملی )کارگاهی( آشنا می‌شوید که نیاز 

به محاسبات دقیق عددی ندارد. 

از  است  ممکن  زبانه‌ها  صحیح  نسبت  و  اندازه‌  برای 
شابلون ها نیز استفاده شود )شکل 103ــ4(، که در کارهای سری 

و تولیدی جهت خط‌کشی فاق و زبانه کاربرد دارند. 
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اتصــال  ســاخت  دســتورالعمل  ١5ــ٤ــ 
گوشه‌ای دم چلچلۀ ساده 	  زمان 16 ساعت 

وسایل مورد نیاز 
1ــ دو قطعه چوب به ابعاد 2/5×13×30 سانتی‌متر 
1 عدد  2ــ ارهٔ ظریف‌بر پشت دار 		
1 عدد  3ــ گونیای تا شو )متحرک( 		
1 عدد  				   4ــ مداد
1 عدد  			  5ــ خط‌کش تیره‌دار
1 عدد  				   6ــ سوهان
1 عدد  			  7ــ چکش چوبی
1 عدد  				   8ــ مغار
برای ساخت این اتصال مراحل زیر را انجام دهید:

1ــ با توجه به عرض تخته و ضخامت آن شیب زبانه را به 
نسبت می‌توان ترسیم نمود. مطابق شکل )105ــ4( با استفاده از 

رابطهٔ عرض تخته  تعداد زبانه‌ها را حدوداً به‌دست آورید.

3ــ پس از انتقال خطوط به قسمت ضخامت تخته، شیب 
ترسیم  شیب  نسبت  به  تاشو  گونیای  از  استفاده  با  را  اتصالات 

نمایید )شکل 107ــ4 الف(. 

شکل 105ــ4 

چون عدد طبیعی به‌دست نمی‌آید آن را گرد کنید و مقدار 
در  مساوی  نسبت  به  تا  کنید  صرف‌نظر  طرف  ازدو  را  اضافی 

طرفین تخته منظور گردد. 
را  خط‌کش  و  کنید  محاسبه  را  تقسیمات  تعداد  2ــ 
نمایید  تقسیم  است(  اختیاری  )واحد  واحد  به 4  مایل  به‌صورت 

)شکل 106ــ4(. 

شکل 106ــ4 

شکل 107ــ4 الف

شکل 107ــ4 ب

4ــ با استفاده از خط‌کش تیره‌دار اندازهٔ ضخامت تخته را 
به دور تا دور تخته انتقال دهید )شکل 107ــ4 ب(. 
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7ــ جهت خالی کردن محل فاق، با استفاده از ارهٔ ظریف‌بر 
پشت‌دار عمل برش را به‌نحوی انجام دهید که خط ترسیم از بین 
)شکل  شود  حذف  است  قرار  که  بزنید  برش  سمتی  از  و  نرود 

109ــ4(. 

بگذارید )مطابق شکل 110ــ4(. سپس، با مداد خط‌کشی فاق را 
انجام دهید. 

شکل 108ــ4

شکل 10٩ــ4

را  شده  ترسیم  خطوط  تاشو  گونیای  از  استفاده  با  5ــ 
کامل  زبانه  و  فاق  تا خط‌کشی  دهید  انتقال  کار  قطعهٔ  نر  به قسمت 

شود. 
6ــ با استفاده از گونیا و مداد، خطوط ترسیم شده را به 

پشت قطعهٔ کار انتقال دهید )شکل 108ــ4(. 

مغار  توسط  زبانه‌ها  دیوارهٔ  پرداخت  و  برش  از  پس  ــ   8
تخت آن را روی قطعهٔ مقابل که قرار است فاق در آن ایجاد شود 

شکل 110ــ4

9ــ جهت خط‌کشی کامل فاق با استفاده از گونیا و مداد 
خطوط را به مقطع قطعه چوب انتقال دهید )شکل 111ــ4(. 

شکل 111ــ4

شکل 11٢ــ4

10ــ برای درآوردن فاق، ابتدا آن را به کمک گیرهٔ دستی 
روی میز کار محکم کنید. سپس، با استفاده از مغار تخت مناسب 
محل فاق را خالی نمایید. پهنای مغار باید متناسب با عرض فاق 

باشد )شکل 113ــ4(. 



   127  

به کمک مغار  زبانه  و  فاق  اتصال‌های  برش  از  11ــ پس 
تخت دیواره‌های اتصال را پرداخت نمایید تا هنگام مونتاژ اتصال 
درز ایجاد نگردد. اگر محل اتصال خوب پرداخت نشود به‌هنگام 

جار زدن اتصال زبانه‌ها می‌شکنند )شکل 114ــ4(. 

دو  که  است  با چسب، لازم  اتصال  مونتاژ  از  قبل  13ــ 
قطعه را به‌صورت آزمایشی )بدون چسب چوب( مونتاژ نمایید تا 
از صحت اتصالات و صافی سطوح برش اطمینان حاصل نمایید. 
به‌هنگام  تا  کنید  استفاده  از یک قطعه چوب کمکی  مونتاژ  برای 
ضربه‌زدن با چکش چوبی یا لاستیکی زبانه‌ها آسیب نبینند )شکل 

116ــ4(. 

شکل 113ــ4

شکل 114ــ4

12ــ جهت پرداخت کف فاق می‌توانید از مغارهای پخ‌دار 
نیز استفاده نمایید. این مغارها به‌واسطهٔ پخ‌دار بودن، زوایای تیزِ 
نمود  ایجاد خواهند  مناسب‌تری  و درز  پرداخت می‌کنند  را  کار 

)شکل 115ــ4(. 

شکل 115ــ4

شکل 116ــ4

14ــ پس از مونتاژ نهایی، محل اتصال را به کمک سوهان 
نرم پرداخت نمایید )شکل 117ــ4(. 

شکل 117ــ4

اتصالات  مونتاژ  از  پس  )118ــ4(  شکل  مطابق  15ــ 
امر  باشد.این  برخوردار  لازم  دقت  از  و  بوده  درز  کاملًا  باید 
مستلزم اعمال دقت در کلیهٔ مراحل کار از قبیل خط‌کشی و برش 

است. 
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می‌توانید  زبانه،  برش  و  فاق  جای  درآوردن  جهت  16ــ 
همانند شکل )119ــ4( با شابلون و به کمک دریل ستونی یا اور 

فرز دستی برش‌ها را انجام دهید )شکل 119ــ4(. 

چهارم  یک  تا  سوم  یک  چلچله  دم  بودن  مخفی  مقدار 
ضخامت چوب است. 

مخفی  اندازهٔ  )به  زبانه‌دار  تختهٔ  ضخامت  اتصال  این  در 
به  کُم  بودن دم چلچله( از ضخامت در جعبه کم‌تر است و عمق 
در شکل  اندازه‌ها  این  نسبت  است.  جعبه  بدنهٔ  اندازهٔ ضخامت 

)121ــ4( نشان داده شده است. 

شکل 120ــ4شکل 118ــ4

شکل 119ــ4

و  تحویل دهید  انبار  به  را  کار وسایل  پایان  از  17ــ پس 
محل کار خود را تمیز نمایید. 

15ــ1ــ4ــ اتصال دم چلچله یک‌رو مخفی 
جعبه‌ها  درِ  برای  اغلب  مخفی  یک‌رو  چلچله  دم  اتصال 
به‌کار می‌رود، به این منظور که مانند اتصال در آن )درِ جعبه( دیده 

نشود )شکل 120ــ4(.

شکل 121ــ4

١6ــ ٤ــ دس�تورالعمل س�اخت دم چلچل�ه 
زمان 3/5 ساعت 		 یک‌رو مخفی 

 
چلچلهٔ  دم  در  شده  گفته  ابزارآلات  لازم:  ابزارآلات 

ساده 
درِ  روی  را  لازم  )122ــ4( خط‌کشی  شکل  مطابق  1ــ 

جعبه و بدنهٔ جعبه انجام دهید. 
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برای خط‌کشی فاق و زبانه دم چلچله، همان‌طور که  2ــ 
قبلًا گفته شد، می‌توانید از شابلون خط‌کش استفاده نمایید )شکل 

123ــ4(. 

زاویه‌دار انجام شود و خط برش به لبهٔ پشت درِ جعبه نرسد )شکل 
125ــ4(.

شکل 12٢ــ4

شکل 12٥ــ4

شکل 12٣ــ4

شکل 12٤ــ4

زبانه‌ها  برش  از  پس  ساده  چلچلهٔ  دم  اتصال  همانند  3ــ 
خط‌کشی فاق را مطابق شکل )124ــ4( انجام دهید.

زیرا  اتصال دقت زیادی را می‌طلبد،  این  فاق‌ها در  برش 
به‌صورت  برش  که  نمود  باید دقت  و  اتصال یک‌رو مخفی است 

16ــ1ــ4ــ اتصال دم چلچلۀ دورو مخفی )فارسی(
این اتصال در مبل‌های صندوقی، که گوشهٔ آن‌ها به‌صورت 
به‌منظور  بنابراین  دارد.  کاربرد  است  شده  فارسی  درجه   45
مخفی  دورو  فارسی،  چلچلهٔ  دم  اتصال  از  بیش‌تر،  استحکام 

استفاده می‌شود )شکل 126ــ4(. 

شکل 126ــ4 اتصال دم چلچله دورو مخفی

١7ــ ٤ــ دس�تورالعمل س�اخت دم چلچل�ۀ 
دورو مخفی )فارسی( 	     زمان 4 ساعت

یک‌رو  دم چلچلهٔ  در  گفته شده  ابزارآلات  ابزار لازم: 
مخفی 
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3ــ دوراههٔ مشخص شده را با ارهٔ دستی ظریف‌بر پشت‌دار اندازه‌ها در شکل )127ــ4( نشان داده شده است. 
به  زاویه‌دار،  به‌صورت  فاق  خطوط  برشِ  از  پس  و  بزنید  برش 
کمک مغار محل فاق را خالی کنید. سپس قسمت پنج‌پشت زبانه 
را با استفاده از مغار تخت مناسب، به‌صورت پخ‌دار خالی نمایید 

)شکل 130ــ4(. 

شکل 127ــ4 نسبت اندازه

را  قطعات  شده،  اعمال  اندازه‌ها‌ی  نسبت  با  مطابق  1ــ 
خط‌کشی نمایید. سپس، محل خارج شدن فاق در آن‌ها و در قطعهٔ 
دیگر محل خارج شدن زبانه را مشخص کنید )شکل 128ــ4(. 

شکل 128ــ4 خط کش محل اتصال

به‌صورت  را  برش‌ها  محل  )129ــ4(  شکل  مطابق  2ــ 
هاشور خورده مشخص کنید. 

شکل 129ــ4 خط کش و هاشور در محل اتصال

شکل 130ــ4 نحوۀ برش در محل اتصال 

موجب  عملیات  انجام  در  حوصله‌  و  دقت  بردن  به‌کار 
تمیزی کار و در نهایت استحکام اتصال و درز بودن محل فاق و 

زبانه خواهد بود. 
4ــ سپس از ساخت زبانه‌ها و پرداخت سطوح جانبی و کف 
محل اتصال لازم است قطعهٔ زبانه خورده را روی قطعهٔ دیگر قرار 
دهید و محل فاق را، مطابق شکل )131ــ4(، خط‌کشی کنید. 

شکل 131ــ4

است  چلچله‌  دم  اتصالات  مهم‌ترین  از  یکی  اتصال  این 
که باید با دقت بیش‌تری انجام گیرد. شکل )132ــ4(، نمونه‌ای 
از اتصال دم چلچلهٔ دورو مخفی را نشان  می‌دهد که به‌صورت 
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فارسی یا 45 درجه برش خورده است بلکه قسمت نرِ درِ جعبه از 
نمای جانبی به‌صورت اتصال نیم‌نیم دیده می‌شود. 

2ــ متر 
3ــ دستگاه ارهٔ گرد 
4ــ دو قطعه چوب 

5ــ سه‌لایی جهت زبانه 
برای ساخت این اتصال مراحل زیر را انجام دهید:

ابعاد مساوی )عرض و ضخامت(  به  1ــ دو قطعه چوب 
علامت‌گذاری  را  آن‌ها  بیرونی  دوروی  سپس  کنید.  گونیایی  را 

نمایید. )سر چوب باید دقیقاً گونیایی باشند(. 
یکدیگر  به  است  قرار  که  را  از چوب‌ها  یک  هر  سر  2ــ 
درجه   45 آن  تیغهٔ  که  گرد،  ارهٔ  دستگاه  به‌وسیلهٔ  شوند،  متصل 
شده است، ببرید. یادآوری می‌شود اگر عرض چوب‌ها کم باشد 
می‌توان به‌وسیلهٔ ارهٔ فارسی‌بر دستی )شکل 134ــ4( یا ارهٔ گرد 
برقی اهرمی چوب‌ها را از ضخامت و در جهت عرض برید )شکل 

135ــ4(. 

شکل 132ــ4

17ــ1ــ4ــ اتصال گوشه‌ای قلیف فارسی زبانه بلند 
شکل )133ــ4( اتصال گوشه‌ای قلیف فارسی زبانه بلند 

را نشان می‌دهد. 

شکل 133ــ4

در این اتصال دو سر ضخامت چوب در جهت عرضی، 
تحت زاویهٔ 45درجه، بریده می‌شود و آن‌گاه در سطح بریده شده 

شیاری )کنشکافی( جایگزین زبانه ایجاد می‌گردد. 

١8ــ٤ــ دس�تورالعمل ساخت قلیف فارسی 
			 زمان 1/5 ساعت  زبانه‌ بلند 

مواد و ابزار لازم 
1ــ گونیا 

شکل 134ــ4

شکل 135ــ4
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از  عرضی  جهت  در  که  چوب،  قطعه  دو  ترتیب  این  به 
ضخامت فارسی شده‌اند، ساخته می‌شود )شکل 136ــ4(. 

به‌دست خواهد آمد  بر سطح 45 درجه شده  )کنشکافی( عمود 
)شکل 138ــ4(.

L

L/4

شکل 136ــ4

یک  اندازهٔ  به  شده  درجه   45 داخل  لبهٔ  از  آن‌گاه  3ــ 
را  آن  و  جدا   )L شده  )فارسی  شیب‌دار  سطح  طول  چهارم 
دهید  انتقال  نرِ‍ چوب  به  را  مزبور  و علامت  کنید  علامت‌گذاری 

)شکل 137ــ4(. 

شکل 137ــ4

تیغهٔ دستگاه ارهٔ گرد را به‌صورت 45 درجه تنظیم کنید 
عرضی  گونیای  به  خوابیده  به‌صورت  را  چوب  قطعه  طول  و 
تنظیم  گونه‌ای  به  تیغه‌  از  را  طولی  گونیای  فاصلهٔ  و  بچسبانید 
)بالای  شده  علامت‌گذاری  از خط  بعد  تیغه  که ضخامت  کنید 
قطعه  نصف ضخامت  اندازهٔ  به  تیغه  ارتفاع  و  گیرد  قرار  خط( 
شیاری  اره  تیغهٔ  روی  بر  چوب  قطعه  هدایت  با  باشد.  چوب 

شکل 138ــ4

 عملیات برش )کنشکاف( را برای هر دو قطعه چوب انجام 
دهید و زبانه‌ای جداگانه از جنس تختهٔ سه‌لا یا چوب ماسیو به‌طول 
لازم و به عرض متناسب با عمق دو شیار ایجاد شده، در چوب‌ها 
آماده نمایید و در داخل شیارها قرار دهید و آن‌ها را به هم محکم 

کنید )شکل 139ــ4(. 

شکل 139ــ4

می‌شود،  مشاهده  شده  ساخته  اتصال  در  که  همان‌طور 
این  از  نیست.  پیدا  جانبی  نماهای  از  چوبی  قطعات  ضخامت 
اتصال در ساخت جعبه‌ها )کشوها( می‌توان استفاده نمود )شکل 

140ــ4(. 
5ــ محیط کار و ابزار را تمیز کنید و سپس ابزار را به انبار 

تحویل دهید. 
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18ــ1ــ4ــ اتصال گوشه‌ای دوبل ساده 
یکی دیگر از اتصالات گوشه‌ای دوسطحی، اتصال دوبل 
ساده است که در شکل )141ــ4( ملاحظه می‌کنید و در اتصال 

سقف و کف و طبقه به بدنه مورد استفاده قرار می‌گیرد. 

شکل 140ــ4

B

A

شکل 141ــ4

١9ــ٤ــ دستورالعمل س�اخت اتصال دوبل 
		     زمان 1 ساعت  ساده 	

 
مواد و ابزار لازم 

1ــ گونیا 
2ــ خط‌کش تیره‌دار 

3ــ سنبه 

4ــ دریل 
5ــ دریل ستونی 
6ــ دوقطعه چوب 

7ــ دوبل )میخ چوبی( 
برای ساخت این اتصال مراحل زیر را انجام دهید:

به‌کار  اتصال  این  ساخت  برای  که  را  دوقطعه چوب  1ــ 
نر )ضخامت(  یا دو  آن  نمایید و دو روی  کاملًا گونیایی  می‌رود، 
چوب‌ها را، که بیانگر محل اتصال‌اند علامت‌گذاری کنید، ضمناً 
با حروف می‌توانید نحوهٔ قرار گرفتن ضخامت چوب بر روی سطح 

قطعه چوب دیگر را مشخص نمایید )شکل 142ــ4(. 

شکل 142ــ4

به   (A) می‌شود  سوراخ  آن  سطح  که  چوبی  قطعه  سر  از 
اندازهٔ ضخامت قطعه چوب مقابل B جدا کنید و به‌وسیلهٔ گونیا 
خط عرضی آن را بکشید )می‌توان مقطع چوب B را روی چوب 
لبهٔ بالایی کاملًا هم‌رو شود سپس خط  به‌طوری که  A گذاشت، 

عرضی آن را کشید(، )شکل 143ــ4(. 

شکل 143ــ4
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این  یافتهٔ  انتقال  اندازهٔ  و   B چوب  قطعه  ضخامت  2ــ 
دو  به  تیره‌دار  خط‌کش  به‌وسیلهٔ  را   A چوب  روی  بر  ضخامت 
این اتصال حداقل  تعداد دوبل در  قسمت مساوی تقسیم کنید. 

دو عدد است، که با توجه به عرض قطعه کار، افزایش می‌یابد.
و  ابتدا  از  چوب  عرض  چهارم  یک  اندازهٔ  به  بنابراین 
عمود  بر خطوط عرضی خط  و  کنید  انتهای عرض چوب جدا 
می‌شود  مشخص  دوبل  سوراخ‌های  مرکز  ترتیب  بدین  و  بکشید 

)شکل 144ــ4(. 

4ــ قطعه چوب B را به گیره ببندید و محل سوراخ‌ها را 
مقابل  چوب  برابر ضخامت   2 تا   1/5 اندازهٔ  به  چوب  مقطع  از 
)ضخامت چوب A( به‌وسیلهٔ دریل دستی سوراخ نمایید. )شکل 
146ــ4( )عملیات سوراخ‌کاری به کمک دستگاه کُم‌کنی یا دریل 

ستونی امکان‌پذیر است( )شکل 147ــ4(. 

4-144

D

1/
4 

L

D/2 D/2

1/4
 L

L

D/2

شکل 144ــ4

3ــ مرکز هر یک از سوراخ‌ها را به‌وسیلهٔ سنبه، نشانه‌گذاری 
نمایید )شکل 145ــ4(. 

شکل 145ــ4

شکل 146ــ4

شکل 147ــ4

5ــ قطعه چوب ‌A را روی میز کار قرار دهید و سوراخ‌های 
ـــ    ٢ ضخامت چوب سوراخ کنید. )شکل 

٣  
روی سطح کار را به عمق 

148ــ4(
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ضمناً برای تعیین مرکز سوراخ‌های چوب مقابل حلقه‌های 
شابلون مرکزیاب وجود دارد که مطابق شکل )149ــ4( پس از 
این حلقه‌ها داخل سوراخ  قطعه چوب  سوراخ کردن روی یک 
قرار می‌گیرند و سطح بیرونی این شابلون دارای یک سوزن نیز 
در مرکز است که با هدایت قطعه چوب مقابل به‌طور گونیایی مرکز 

سوراخ مقابل مشخص می‌شود )شکل 150ــ4(. 

6ــ تعداد 2 عدد دوبل به‌طور مناسب )2 میلی‌متر کم‌تر از 
عمق 2 سوراخ مقابل هم( تهیه و لبه‌های آن را پخ‌دار نمایید و پس 
از آغشته کردن به چسب، آن‌ها را داخل سوراخ‌ها قرار دهید؛ و با 
چکش پلاستیکی یا چوبی تا انتها هدایت کنید و قطعه چوب دیگر 

را روی آن اتصال قرار دهید )شکل 151ــ4(. 

شکل 148ــ4

شکل 149ــ4

شکل 150ــ4

شکل 151ــ4

شکل 15٢ــ4

7ــ محیط کار و ابزار و وسایل را تمیز کنید و سپس ابزار 
را به انبار تحویل دهید.

19  ــ1ــ4ــ اتصال گوشه‌ای دوسطحی دوبل فارسی 
در این اتصال، که سر هر دو قطعه چوب تحت زاویهٔ 45 
متصل  یکدیگر  به  چوبی  میخ  به‌وسیلهٔ  است،  شده  بریده  درجه 

می‌گردند. 
اتصال  خلاف  بر  که  است  این  آن  مهم  ویژگی‌های  از 
گوشه‌ای دوسطحی دوبل ساده، مقاطع چوب از نمای جانبی آن 

مشخص نیست و زیبایی خاصی دارد )شکل 152ــ4(. 
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20ــ4ــ دستورالعمل س�اخت اتصال دوبل 
			 زمان 1/5 ساعت  فارسی 

مواد و ابزار لازم 
1ــ گونیا 

2ــ خط‌کش تیره‌دار 
3ــ دریل 

4ــ چوب دو قطعه 
5ــ میخ چوبی 

برای ساخت این اتصال مراحل زیر را انجام دهید:
اتصال  ساخت  مراحل  مشابه  دقیقاً  اتصال  این  ساخت 
گوشه‌ای دوبل ساده است با این تفاوت که پس از ایجاد سوراخ‌های 
دوبل، سرهای هر دو چوب تحت زاویهٔ 45 درجه بریده می‌شوند. 
و پس از چسباندن دوبل‌ها در داخل هم قرار می‌گیرند. برای این 

منظور می‌توان مطابق شرح زیر عمل کرد: 
1ــ دو روی چوب را پس از گونیا شدن مشخص نمایید 

)علامت‌گذاری کنید(. 
را  ساده  دوبل  اتصال  برای  عملیات خط‌کشی  دقیقاً  2ــ 
تا مراکز سوراخ مشخص گردد و  برای هر دو قطعه تکرار کنید 

سوراخ‌کاری آن را مطابق با همان روش انجام دهید.
با این تفاوت که در این نوع اتصال برای ایجاد طول کافی 
دوبل، که بعد از 45 درجه شدن به‌وجود می‌آید، بهتر است تا حد 
امکان محل سوراخ‌ها به لبهٔ داخلی چوب نزدیک‌تر باشد )شکل 

153ــ4(.

D

1/4 D

1/4 D

D

شکل 153ــ4

شکل 15٤ــ4

شکل 15٥ــ4

برای نیل به این هدف بهتر است فاصلهٔ لبهٔ داخلی چوب با 
دیوارهٔ سوراخ ایجاد شده یک چهارم ضخامت قطعه چوب باشد 

)شکل 154ــ4(. 

و  بهتر  سوراخ‌کاری  عملیات  به  دستیابی  برای  3ــ 
)شکل  در  کنید.  استفاده  نیز  شابلون  از  می‌توانید  راحت‌تر 
155ــ4( نحوهٔ استفاده از شابلون نشان داده شده است. برای 
قطعه‌  نمایید.  تهیه  شکل،  مطابق  را،  شابلون  ابتدا  منظور  این 
چوبی به‌طول متناسب با عرض قطعهٔ کار و مقطع 2×2 سانتی‌متر 

تهیه نمایید. 

سپس یک ورق آلومینیومی با طول مناسب، مطابق شکل 
ایجاد  راههٔ  دو  اندازهٔ  نمایید.  محکم  پیچ  با  چوب،  قطعه  روی 
را  فلزی  ورق  روی  است.  کار  قطعهٔ  ضخامت  اندازهٔ  به  شده 
محل  بتوان  تا  کنید  سوراخ   1/5 مته  با  نظر  مورد  اندازه‌های  به 

سوراخ‌کار را سنبه کرد. 
4ــ شکل )156ــ4(، نمونهٔ قطعه‌ چوبی را در نقش شابلون 
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نشان می‌دهد که در آن مته از داخل سوراخ عبور داده شده است 
تا محل مورد نظر را سوراخ نماید. 

شکل 15٦ــ4
شکل 15٧ــ4

شکل 15٨ــ4

5 ــ این شابلون برای کارهای سری )تولید انبوه( مناسب 
نیست چون در سوراخ‌کاری‌های متعدد ممکن است دیواره‌های 
محل  تعیین  جهت  شود.  گشاد  و  ساییده  شابلون  سوراخ 
کنید  استفاده  تکیه‌گاه  و  گونیا  منزلهٔ  به  شابلون  از  سوراخ‌کاری 
 A ٔلبه است  شده  که مشخص  همان‌طوری   .)AB قطعه چوب(
تکیه گاه با سطح بالایی چوب اصلی هم‌رو می‌شود و شابلون در 
زیر آن قرار می‌گیرد. ارتفاع نفوذ مته را در داخل ضخامت چوب، 
با توجه به ضخامت شابلون و ضخامت چوب، تنظیم کنید. برای 
ایجاد طول مناسب بهتر است اندازهٔ سه‌چهارم ضخامت چوب را 

در نظر گرفت. 
6ــ شابلون را روی مقطع قطعه چوب دیگر، که به‌صورت 
به  را  تکیه‌گاه  دفعه چوب  این  و  بگذارید  می‌گیرد،  قرار  عمودی 
 B سطح سمت چب چوب اصلی قرار دهید، به‌طوری که علامت
پایین قرار گیرد؛ سپس، عملیات سوراخ‌کاری را آغاز کنید )شکل 

157ــ4(.
در این حالت عمق نفوذ مته در مقطع چوب را می‌توان به 

اندازهٔ 1/5 برابر ضخامت در نظر گرفت )شکل 158ــ4(. 

طول  از  کم‌تر  میلی‌متر   2( لازم  به‌طول  را  دوبل‌ها  7ــ 
از  پس  و  کنید  پخ‌دار  را  آن‌ها  لبهٔ  و  ببرید  هم(  مقابل  ها  سوراخ 
آغشته کردن سوراخ‌ها به چسب، داخل هم قرار دهید و آنها‌ را 

به‌وسیلهٔ پیچ دستی به هم محکم کنید )شکل 159ــ4(. 



  138  

و  دهید  تحویل  انبار  به  را  وسایل  کار  پایان  از  پس  8ــ 
محیط کار خود را تمیز کنید.

21ــ4ــ شناسایی اصول اتصالات قطعات چوبی 
با پیچ فلزی مخصوص چوب 

از  عمدتاً  چوبی  کابینت‌های  ساخت  در  که  آن‌جایی  از 
صفحات فشردهٔ چوبی یا تخته فیبراستفاده می‌شود برای سر هم 
کردن قطعات آن‌ها نمی‌توان از انواع اتصالاتی نظیر دم چلچله، 
فاق و زبانه، نیم‌نیم و... استفاده نمود، زیرا با توجه به ساختمان 
دوام  فاقد  اتصالات  این‌گونه  ساخت  برای  مرکب،  تخته‌های 
لازم است. بنابراین، مناسب‌ترین نوع اتصال برای این صفحات 
استفاده از پیچ است. البته از پیچ برای اتصالات چوب‌های ماسیو 
پیچ‌ها  می‌شود.  استفاده  بسیار  نیز  یراق‌آلات  نصب  هم‌چنین  و 
می‌شوند  ساخته  مس  یا  برنج  کربن،  کم  فولاد  جنس  از  معمولًا 
ساق‌پیچ،  گل‌پیچ،  یا  سر  از:  عبارتند  آن  اصلی  قسمت‌های  و 

دندانه‌پیچ )رزوه( و نُک پیچ. 
سرپیچ )گل‌پیچ( دارای شکل‌های گوناگونی است و شکاف 
تخت یا چهارسو دارد تا بتوان با پیچ‌گوشتی آن را باز و بسته کرد 

)شکل 160ــ4(. 

ساق‌پیچ که به‌صورت استوانه‌ای کامل، مخروطی یا ترکیبی 
از آن‌هاست. 

و  مخروطی  گرد،  مقطع  به‌صورت  می‌تواند  که  نُک‌پیچ 
مخروطی ناقص باشد. 

مغزی‌پیچ  دور  مارپیچی  برجستگی  )رزوه‌پیچ(  دندانه‌پیچ 
است که پیچ را داخل چوب می‌راند و با زاویهٔ ملایم یا زاویهٔ تند 

حول محور پیچ قرار گرفته‌اند. 
چوبی  کالاهای  ساخت  در  مورداستفاده  سرپیچ‌های 
معمولًا به‌صورت یکی از سه‌صورت مسطح، عدسی و گرد عرضه 

می‌شوند )شکل 161ــ4(.

شکل 15٩ــ4

شکل 160ــ4

شکل 16١ــ4

بتوان  تا  دارند  یا چهارسو  ها شکاف تخت  ضمناً سرپیچ 
بیش‌تر  پیچ‌های مسطح  از  نمود.  بسته  باز و  را  آن  پیچ‌گوشتی  با 
و  لولا  قفل،  میزها،  رویهٔ  کف،  و  سقف  به  بدنه‌ها  اتصال  برای 
سایر یراق‌آلات استفاده می‌شود. پیچ‌های سر گرد به واسطهٔ گرد 
بودن سر این‌گونه پیچ‌ها از سطح کار بیرون می‌ماند و برای نصب 
یراق‌آلات فلزی از گل‌پیچ که جنبهٔ تزیینی دارد استفاده می‌شود. 

پیچ سرعدسی ترکیبی از پیچ‌های سرخزینه و سرگِرد است. 
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پیچ سوراخ‌دار با پولک 
این نوع پیچ‌ها، شبیه پیچ‌های معمولی است که برای چوب 
پین  تا  است  آن سوراخ  پیچ  سر  که  تفاوت  این  با  می‌رود،  به‌کار 
پولک مربوط به آن که رنگ‌های مختلفی دارد، در داخل آن قرار 
جنبهٔ  پیچ  نوع  این  نگردد.  مشخص  )گل‌پیچ(  سطح  در  و  گیرد 

تزیینی دارد )شکل 162ــ4(. 

قطر کم‌تری دارند. 
21ــ1ــ4 اصول اتصال قطعات چوبی با پیچ معمولی 
برای استفاده از پیچ در اتصال قطعات چوبی و مواد مرکب 

چوبی )صفحات فشردهٔ چوبی( به شرح زیر عمل می‌نمایید. 

22ــ4ــ دستورالعمل ساخت اتصال قطعات 
		     زمان 1 ساعت چوبی با پیچ معمولی 

مواد و ابزار لازم 
1ــ متر 

2ــ گونیا 
3ــ خط‌کش تیره‌دار 

4ــ سنبه 
5ــ مته خزینه 

6ــ دریل 
7ــ پیچ‌گوشتی 

8ــ دریل شارژی 
9ــ پیچ 

10ــ دو قطعه چوب 
برای ساخت این اتصال مراحل زیر را انجام دهید:

1ــ دو روی قطعات چوبی را که به هم متصل می‌شوند، 
مشخص کنید و آن‌گاه مطابق شکل )164ــ4( به اندازهٔ ضخامت 
چوبی که از سر چوب به سطح چوب دیگری وصل می‌شود پایین 

بیایید و خط را با گونیا دور تا دور چوب انتقال دهید. 

شکل 162ــ4

شکل 16٣ــ4

شکل 16٤ــ4

پیچ سوراخ‌دارانواع پولک
)گل‌پیچ(

 MDF پیچ
می‌گیرد  بر  در  را  ساقه  طول  تمام  پیچ  نوع  این  در  رزوه 
پیچ‌های  با  مقایسه  در  است  مشخص  شکل  در  که  همان‌طور  و 
معمولی، گام بین رزوه‌های این نوع پیچ بیش‌تر و زاویهٔ آنها تندتر 

است )شکل 163ــ4(. 

 )MDF( ٔلذا استفاده از این پیچ‌ها برای اتصال دو قطعه
اتصالش  و  بیش‌تر  قطعه  داخل  در  آن  گیرایی  که  می‌شود  سبب 

محکم‌تر باشد. 
پیچ‌های چوب  به  نسبت  نسبی،  به‌طور  پیچ‌ها  این  ضمناً 
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می‌توانید قطعه چوب را از سر چوب بر روی چوب دیگر 
بگذارید و پس از هم‌رو شدن، خط آن را بکشید و به تمام سطح 

آن انتقال دهید )شکل 165ــ4(. 

شکل 165ــ4

شکل 16٧ــ4

شکل 16٨ــ4

شکل 16٩ــ4

شکل 166ــ4

2ــ اندازهٔ مشخص شده را به دو قسمت مساوی تقسیم 
کنید و خط آن را روی سطح چوب در جهت عرضی انتقال دهید 

)شکل 166ــ4(.

و  ابتدا  سوراخ  است.  خط  این  روی  سوراخ‌ها  محل 
 20 هر  ازای  به  و  است  سانتی‌متر   5 طرف  هر  از  قطعه  انتهای 

سانتی‌متر فاصله یک سوراخ اضافه گردد. 
)شکل  می‌شود  مشخص  سوراخ،  مرکز  ترتیب  این  به 

167ــ4(. 

3ــ مراکز سوراخ‌ها را با سنبه‌ نشانه‌گذاری نمایید )شکل 
168ــ4(؛ و آن‌گاه با مته و خزینهٔ 4 محل نشانه‌گذاری شده )شکل 

169ــ4( را سوراخ کنید تا از سطح دیگر آن خارج شود. 

)شکل  چوب  سطح  روی  خزینه  ایجاد  با  ترتیب  این  به 
با سطح چوب هم‌رو  170ــ4( گل‌پیچ داخل آن قرار می‌گیرد و 

می‌شود.
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توصیه می‌شود به‌ منظور سهولت عبور پیچ، قطر سوراخ 
از قطر ساق پیچ کمی بیش‌تر باشد )شکل 171ــ4(. 

پیچ،  به‌وسیلهٔ  قطعه  دو  محکم  اتصال  ایجاد  برای 
سوراخ‌های قطعهٔ دوم را قطر مته را متناسب با جان پیچ )قطر پیچ 
بدون دندانه( در نظر می‌گیرند به‌طوری که با کولیس قطر ساق‌پیچ 
تا  کنید  انتخاب  را  نظر  مورد  متهٔ  آن  براساس  و  گرفته  اندازه  را 
را  سوراخ  عمق  شود.  چوب  در  پیچ  گرفتن  قرار  محکم‌  باعث 

حدود 2 میلی‌متر بیش‌تر بگیرید )شکل 173ــ4(. 

شکل 1٧٠ــ4

شکل 1٧١ــ4

شکل 1٧5ــ4شکل 1٧2ــ4

شکل 1٧4ــ4

شکل 1٧3ــ4

ببندید و  به گیره  به‌طور عمودی  4ــ قطعه چوب دیگر را 
)کله( چوب  روی ضخامت  شده  سوراخ  آن  سطح  که  را  چوبی 
بسته شده به گیره بگذارید و پس از هم‌رو کردن با متهٔ مناسب محل 

سوراخ را روی کلهٔ چوب مشخص کنید. 
سپس با توجه به طول پیچ و قطر آن، جهت سوراخ‌کاری 

از روی کلهٔ چوب اقدام نمایید )شکل 172ــ4(. 

5ــ به‌ کمک پیچ‌گوشتی یا با استفاده از دریل‌ شارژی، که 
به سرمتهٔ آن پیچ گوشتی دوسو یا چهارسو وصل شده است پیچ‌ها 

را محکم نمایید )شکل 174ــ4(. 

شکل )175ــ4( کار مونتاژ شده را نشان می‌دهد که پیچ 
کاملاً با سطح کار هم‌رو شده و کمی داخل‌تر نشسته است.
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٢٢ــ١ــ4 اتصال دوسطحی صفحات فشردۀ چوبی 
 )MDF( با پیچ مخصوص ام. دی. اف

مثل  صفحه‌ای  فرآورده‌های  دوسطحی  اتصال  برای 
)MDF( از پیچ مخصوص آن استفاده می‌شود. 

 
دوس�طحی  اتص�ال  دس�تورالعمل  ٢3ــ٤ــ 
       )MDF( صاف فشردۀ چوبی با پیچ مخصوص
زمان 1 ساعت

مواد و ابزار لازم 
1ــ خط‌کش تیره‌دار 

2ــ گونیا 
3ــ سنبه 
4ــ متر 

5ــ دریل 
 )MDF( 6ــ پیچ

  )MDF( 7ــ دو قطعه
برای ساخت این اتصال مراحل زیر را انجام دهید:

1ــ به اندازهٔ ضخامت بدنه )صفحهٔ عمودی( از زیر صفحهٔ 
افقی )سقف( خطی را در جهت عرض سقف بکشید و خط مزبور 

را به روی صفحه انتقال دهید )شکل 176ــ4(. 

محل‌های  لازم  پیچ  تعداد  و  صفحه  عرض  به  توجه  با  و 
سوراخ‌کاری )مرکز سوراخ‌ها( را روی این خط مشخص کنید. 
3ــ مراکز سوراخ، را با سنبه نشان، علامت‌گذاری کنید 

)شکل 178ــ4(. 

شکل 176ــ4

قسمت  دو  به  را  مزبور  خط  تا  سقف  صفحهٔ  لبهٔ  از  2ــ 
مساوی تقسیم کنید )شکل 177ــ4(.

شکل 177ــ4

شکل 178ــ4

تا از  نمایید  با مته و خزینه ... سوراخ‌ها را ایجاد  آن‌گاه 
طرف مقابل خارج شوند و سر سوراخ‌ها خزینه گردد )شکل‌های 

179ــ4 و 180ــ4(. 

شکل 179ــ4

شکل 180ــ4
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از  پس  و  ببندید  گیره  به  را  عمودی(  )صفحهٔ  بدنه  4ــ 
قرار گرفتن صفحه‌ای افقی و هم‌رو کردن لبهٔ آن‌ها به‌وسیلهٔ مته، 
محل سوراخ‌ها را مشخص کنید و آن‌گاه با مته ... از مقطع بدنه 
نمایید  ایجاد  پیچ  از طول  بیش‌تر  میلی‌متر  دو  اندازهٔ  به  سوراخی 

)شکل 181ــ4(. 

می‌توانید  سرپیچ  پوشش  یا  پولک  از  استفاده  برای  6ــ 
اتصال  انجام  اصول  کنید.  استفاده  سوراخ‌دار  سر  پیچ‌های  از 
 (MDF) این‌گونه از پیچ‌ها همانند پیچ‌های معمولی و پیچ‌های با 
است لیکن تنها پولک آن که سوراخ‌دار است توسط پولک‌های 
انتخاب  است،  مناسب   (MDF) رنگ  با  که  فشاری  مخصوص 
جای  و  فشرده ‌شده  پولک  مقطع  سوراخ  داخل  در  و  می‌شود 

می‌گیرد و جنبهٔ تزیینی دارد. 
7ــ پس از پایان کار وسایل را تمیز کنید و به انبار تحویل 

دهید و محیط کار خود را نظافت کنید. 

شکل 181ــ4

را   MDF پیچ‌های و  دهید  قرار  بدنه  روی  را  5ــ سقف 
داخل سوراخ‌ها نمایید و با پیچ‌گوشتی یا دریل شارژی )با سرمته 
آچار پیچ‌گوشتی(، پیچ‌ها را محکم کنید تا گل‌پیچ داخل خزینه با 

سطح کار هم‌رو شود )شکل 182ــ4(.

شکل 182ــ4
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1ــ اصول ساخت اتصال‌های گوشه‌ای یک سطحی را بیان کنید. 
2ــ انواع اتصال گوشه‌ای فارسی قلیف را نام ببرید. 
3ــ منظور از اتصال گوشه‌ای دوسطحی چیست؟ 

4ــ تفاوت اتصال فاق و زبانهٔ یک‌رو فارسی و دورو فارسی را بیان کنید. 
5ــ نحوهٔ ساخت اتصال دم چلچلهٔ ساده را بیان کنید. 
6ــ پیچ‌های سوراخ‌دار با پولک چه کاربردی دارد؟ 

7ــ پیچ ام دی اف (MDF) با پیچ‌های دیگر چه تفاوتی دارد؟ 
8ــ انواع مختلف پیچ‌های مورد استفاده در صنایع چوب را نام ببرید.

	 آزمون پایانی ) ٤ (
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 هدف کلی

کسب مهارت کارکردن با پرس هیدرولیکی گرم

توانایی پرس کاری صفحات مصنوعی با 
ماشین پرس گرم هیدرولیکی

  هدف‌های رفتاری: فراگیرنده پس از پایان این فصل قادر خواهد بود: 

1ــ قسمت‌های مختلف ماشین پرس را شرح دهد. 
2ــ  مواد تشکیل دهندهٔ چسب پرس را نام ببرد. 
3ــ چسب‌زنی صفحات روکش را انجام دهد.

4ــ  اصول پرس کردن صفحات روکش را توضیح دهد. 
5ــ تنظیمات ماشین پرس را انجام دهد. 
6ــ  اصول ایمنی در پرس را رعایت کند.
7ــ عملیات پرس کاری را انجام دهد. 

ساعت آموزش 

جمععملینظری

103444

واحد کار پنجم

https://www.roshd.ir/311203-5
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1ــ پرس چیست؟ 
2ــ پرس گرم چیست؟ 

3ــ چسب پرس از چه موادی ساخته شده است؟ )شکل 1ــ 5(

پیش آزمون )٥(

شکل 1ــ 5

4ــ چگونه روکش طبیعی روی صفحات مصنوعی پرس می‌شود؟ 
5 ــ آیا تخته خرده چوب با نقوش زیبا از چوب ماسیو )توپر( ساخته شده است؟ 

6ــ نقش‌های روی روکش‌های طبیعی ناشی از چیست؟ )شکل 2ــ 5(

7ــ چرا روکش‌های طبیعی از نظر رنگ و نقش با همدیگر متفاوت‌اند؟ 
5ــ توانایی پرس‌کاری صفحات مصنوعی با ماشین پرس گرم هیدرولیکی پرس روکش‌های چوبی بر روی صفحات مصنوعی، 
از قبیل تخته خرده چوب، تخته فیبر، و تخته چند لایه و غیره موجب می‌شود محصول نهایی زیبا عرضه شود. لذا، کاربرد گسترده‌ای 

در بخش مبلمان و انواع کابینت دارد.
امروزه پرس روکش‌های مصنوعی نظیر لترون، فرمیکا، پی وی سی )PVC( و نظایر آن‌ها توسعه یافته است، زیرا دسترسی به 

مواد اولیهٔ تهیهٔ روکش، یعنی گرده‌بینه‌های قطور، با محدودیت همراه است. 
در این بخش سعی شده است که با ماشین پرس و اصول پرس‌کاری آشنا شوید. 

شکل 2ــ 5
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٥ ــ توانایی پرس کاری صفحات مصنوعی با ماشین پرس گرم هیدرولیکی

1ــ 5ــ آشنایی با ماشین پرس گرم هیدرولیک 
صفحات  روی  روکش  چسباندن  برای  گرم  پرس  از 
مصنوعی و پرس صفحات چندلایی یا فیبر جهت ساختار درهای 

پرسی استفاده می‌شود.
 این دستگاه در انواع مختلف به بازار عرضه شده و وجود 
آن در کارگاه‌های صنایع چوبی، که از روکش‌های طبیعی به‌طور 

گسترده استفاده می‌کنند، امری ضروری است )شکل 3ــ5(. 

1ــ جک‌های پرس، که تعداد آنها با توجه به ابعاد پرس و 
میزان فشار مورد نیاز تعیین می‌گردد، اغلب 4 تا 6 جک است 

)شکل 5ــ5(. 

شکل 3ــ 5 پرس گرم

1ــ1ــ 5ــ قسمت‌های مختلف ماشین پرس گرم 
از قسمت های زیر تشکیل  به‌طور کلی ماشین پرس گرم 

شده است )شکل 4ــ5(: 

شکل 4ــ 5

شکل ٥ ــ 5

تنظیم کننده فشار
تنظیم کننده حرارت 

صفحات
جدول محاسبه 

تنظیم فشار

صفحات 
گرم پرس

جک‌های 
هیدرولیک

کارتر 
روغن

الکتروپمپ

اهرم یا کلید 
حرکت پمپ

2ــ صفحات پرس، که اغلب صفحهٔ بالایی ثابت و صفحهٔ 
پایینی توسط جک‌ها حرکت می‌کند. 

3ــ مخزن کارتر روغن که در نوع هیدرولیکی وجود دارد. 
فشار  عوامل  مجموعهٔ  که  پرس  تنظیمات  صفحهٔ  4ــ 

حرارت و زمان را تنظیم می‌کند. 
5ــ جدول محاسبهٔ تنظیم فشار با توجه به نوع پرس، که از 
نظر تغذیهٔ حرارتی متفاوت است، برای انعقاد چسب، منبع حرارتی 
لازم جهت انتقال گرما به صفحات روکش‌دارای روش‌های زیر 

است: 
1( صفحات این ویژگی را دارند که با قراردادن المنت‌های 

برقی در داخل آن‌ها از گرمای لازم برخوردار شوند. 
2( از بین صفحات پرس روغن داغ عبور می‌کند و گرمای 
حاصل را انتقال می‌دهد که به‌دلیل داشتن نقطهٔ جوش بالا حرارت‌دهی 
بیش‌تری دارد و به‌دلیل نداشتن خورندگی صفحات پرس مناسب 
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ـ 5(.  انجام محاسبات لازم برای تنظیم فشار پرس موجب صرفه‌جویی است. ضمناً هزینهٔ مصرف برق آن اندک  است )شکل 6 ـ
در وقت می‌شود. تنظیم فشار پرس با مساحت و جنس صفحات 

برای پرس‌کاری و نوع چسب مصرفی رابطهٔ مستقیم دارد.

شکل 6 ــ 5

شکل ٨ ــ 5

شکل ٩ ــ 5

شکل ٧ ــ 5

در این سیستم به مخزن و مشعل حرارتی که روغن را داغ 
کند )شکل 7ــ 5( نیاز است. 

3( آب داغ یا بخار آب از بین صفحات عبور داده می‌شود، 
که خاصیت خورندگی صفحات را دارد و آب سریع‌تر گرمای خود 

را از دست می‌دهد. 
2ــ 1ــ 5 ــ تنظیمات ماشین پرس گرم 

مربوط  تنظیمات  است  لازم  ماشین  کردن  روشن  از  قبل 
پرس صورت  و مدت زمان  پرس  میزان فشار  به درجهٔ حرارت، 
گیرد. اغلب کارخانه‌های سازندهٔ ماشین پرس، جهت سهولت کار 
و افزایش دقت و کیفیت پرس، دیاگرام مربوط به فشار و سطح 
پرس را به‌صورت ورق پرچ شده روی دستگاه نصب می‌کنند. 

این دیاگرام، که در شکل )8ــ5( نشان داده شده است، در 

برای تنظیمات حرارت در پرس‌‌های گرم هیدرولیکی، معمولاً 
تنظیم‌پذیر  ساعت  صفحهٔ  با  حرارت‌سنج  پرس،  صفحات  تعداد  به 
)تایمر( در درجات صفر تا 120 درجه نصب شده است و هم‌چنین 
با چرخاندن  فشارسنج تنظیم پذیری وجود دارد که می‌توان آن را 
عقربه و استقرار روی عدد مورد نظر، تنظیم نمود )شکل 9ــ 5(. 
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شکل10 ــ 5

شکل11 ــ 5

کلید  و  است  دستگاه  اصلی  کلید  بالای  یک  صفر  کلید 
تنظیم  برای  است.  پرس  صفحهٔ  بردن  بالا  به  مربوط  پایینی 
حرارت‌سنج‌ها پیچ پلاستیکی سیاه‌رنگ وسط صفحهٔ مدرج را به 
راست بچرخانید تا عقربهٔ قرمز روی درجه حرارت مورد نظر قرار 
واقعی صفحهٔ  که حرارت  را  این حالت عقربهٔ مشکی  در  گیرد. 
پرس را نشان می‌دهد در نظر داشته باشید که پس از روشن شدن، 
پرس عقربهٔ مشکی به آرامی حرکت می‌کند تا به عقربهٔ قرمز تنظیم 
شده برسد. بعد از آن حرارت ثابت می‌ماند. کلید روشن و خاموش 
در سمت چپ صفحهٔ مدرج برای روشن کردن المنت‌های برقی 

مربوط به هر صفحه می‌باشد. )شکل 10ــ 5(

می‌توان  و  دارد  شیشه‌ای  محفظه‌های  که  می‌شود  دیده  برجسته 
روغن  حجم  کاهش  صورت  در  کرد.  کنترل  را  روغن  حجم 
را  پرس  مخصوص  روغن  قیف،  یک  از  استفاده  با  می‌توانید 

به‌داخل کارتر بریزید. 

راه‌اندازی و تنظیم پرس و بازدید میزان روغن 
مخزن  در  روغن  میزان  از  باید  پرس  راه‌اندازی  از  قبل 
روغن  مخزن  پیچ  منظور  این  به  نمود.  حاصل  اطمینان  )کارتر( 
را با آچار تخت باز کنید. البته قبل از باز کردن پیچ لازم است 
اطراف پیچ کارتر را کاملاً پاک کنیم تا ذرات گرد و غبار و خاک 

به داخل روغن نریزد.
در شکل )11ــ 5( روی مخزن روغن به‌صورت یک پرچ 

3ــ1ــ5 ــ نگه‌داری و تعمیر ماشین پرس گرم
از  قبل  همه‌روزه  که  اقداماتی  یعنی  نگه‌داری  اصول 
راه‌اندازی ماشین باید انجام شود تا از صدمات احتمالی پیش‌گیری 
به‌عمل آید، که مهم‌ترین آن‌ها بررسی روغن کارتر است و قبلاً در 

مورد آن صحبت شد. 
بررسی جک‌های ماشین است که اغلب چهار  هم‌چنین، 
صفحات  تعداد  و  پرس  ظرفیت  با  متناسب  و  عددند  شش  تا 
آن‌اند )شکل 11ــ 5(. جک‌ها با فشار روغن موجب بالا رفتن 
صفحات پرس و ایجاد فشار لازم می‌گردند. حرکت جک‌ها از 
چرخ‌دنده‌ای است که در قسمت زیر دستگاه قرار دارد و حرکت 
خود را با فشار روغن توسط الکتروموتور تأمین می‌کند )شکل 
را  چرخ‌دنده‌ها  و  ظاهری جک‌ها  وضعیت  است  لازم  12ــ5(. 

بررسی کنید. 
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 سطح چسب خورده کاملاً صاف و یک‌دست گردد. 
 پس از قرار دادن روکش روی سطح چسب‌خورده باید 
آن را با سوزن دوخت پایه‌کوتاه ثابت نمود تا در زیر پرس جابه‌جا 

نگردد )شکل 15ــ 5(. 

وضعیت تابلوی برق را بررسی کنید و از صحت کارکرد 
آن اطمینان حاصل نمایید. تابلوی برق در قسمت جانبی دستگاه 

پرس تعبیه شده است )شکل 13ــ 5(. 

از سطح کار جمع‌آوری کنید )شکل 14ــ 5(. 

شکل ١4ــ 5شکل ١٢ ــ 5

شکل 15ــ 5 شکل ١٣ ــ 5

پس از پایان عملیات پرس صفحات پرس را تمیز کنید تا 
زیرا  نماند،  باقی  پرس  ورودی  احتمالی  چسب‌های خشک‌شدهٔ 
ناهمواری  باعث فرورفتگی و  ممکن است در پرس‌کاری مجدد 

صفحات پرس گردد. 
  5 ــ موارد ایمنی و نکات حفاظتی  4ــ1ـ

رعایت نکات ایمنی در چسب زدن صفحات روکش و پرس 
خوردن صفحات  از صدمه  تا  است  امری ضروری  آن‌ها  کردن 
چوبی و صفحات دستگاه و حتی شخص کارگر جلوگیری شود. 
 به‌هنگام چسب زدن از لیسهٔ شانه‌ای )کنگره‌دار( استفاده 
کنید تا پخش چسب یک‌نواخت شود و در پایان چسب اضافی را 

دهید  قرار  کار  روی سطح  را  کار  پشت  روکش  ابتدا   
سپس قطعه کار را برگردانید و بعد از چسب زدن سطح روکش را 

روی کار بگذارید. 
جذب  اثر  )در  روکش  جمع‌شدن  از  جلوگیری  برای   

رطوبت چسب( مقداری آب با دست روی روکش بپاشید. 
قطعه  ضخامت  باید  پرس  زیر  در  کار  چیدن  هنگام   

کارهای هر طبقه یکسان باشد. 
 نحوهٔ چیدن قطعه‌کار به‌گونه‌ای باشد که فشار پرس در تمام 
سطوح یکسان باشد؛ یعنی تمام سطوح صفحهٔ پرس بارگیری شود. 
 پس از پایان پرس، صفحات آلومینیومی تمیز شود. 
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ـ شناسایی اصول جور کردن روکش‌های  2ــ5 ـ
طبیعی برای پرس‌کاری 

از روکش‌های چوبی، که نقوش مواج و زیبایی داشته باشند، 
برای پرس کردن روی صفحات مصنوعی استفاده می‌شود. نقوش 
مماسی  می‌تواند  روکش‌گیری،  روش  نوع  به  توجه  با  روکش‌ها 
یا  لوله‌بری  روش  در  مماسی  نقوش  باشد.  بینابینی  یا  شعاعی  یا 
لایه‌گیری به‌دست می‌آید در حالی که روکش‌های بینابینی و شعاعی 
در روش اسلایسر به‌دست می‌آید )شکل‌های 17ــ 5 و 18ــ 5(. 

پیچ،  میخ،  هرگونه  از  عاری  پرس  به‌هنگام  کار  سطح   
منگنه و غیر آن‌ها باشد تا صفحات پرس آسیبی نبینند. 

 به‌هنگام بالا آمدن صفحات پرس، مراقب باشید انگشتان 
دست در زیر پرس نماند. 

هم  روی  را  شده  خارج  کارهای  پرس،  پایان  از  پس   
بچینید و در سطحی صاف قرار دهید و در صورت لزوم وزنه‌ای 
برسد  محیط  با  تعادل  دمای  به  به‌تدریج  تا  بگذارید  کارها  روی 

)شکل 16ــ 5(. 

از  متنوع‌اند  نقوش  ایجاد  عامل  نظر  از  روکش‌ها  نقوش 
جمله: 

در  اغلب  که  چوب‌ها  سالیانهٔ  دوایر  از  حاصل  نقوش   
روکش‌های مماسی موجب زیبایی می‌شوند. 

 نقوش رگه‌ای که حاصل اختلاف رنگ چوب بهاره و 
تابستانه‌اند و اغلب در نقوش شعاعی دیده می‌شود. 

 نقوش مواج که حاصل از پیچش الیاف چوبی‌اند و در 
به  نسبت  ولی  زاویه‌دار هستند  به محور ساقه  نسبت  الیاف  آن‌ها 

یکدیگر موازی‌اند. 
مواد  شیمیایی  ترکیبات  حاصل  که  پیگمانه‌ای  نقوش   
رنگ‌دانه‌ای هستند و موجب رنگی‌شدن قسمتی از سطح چوب 

می‌شوند. 
در  اغلب  که  معدنی  رگه‌های  یا  کانی  لکه‌های  نقوش   

چوب افرا دیده می‌شوند. 
 نقوش لکه‌های اکسیدی که حاصل اکسید شدن مواد 
پارانشیمی  سلول‌های  در  کربوهیدرات‌ها  نشاسته‌ای  و  قندی 

چوب‌اند. 
 نقوش لوپ که به شکل زنگوله‌ای اغلب در چوب گردو 

و در قسمت بن گرده بینه دیده می‌شوند. 
 نقوش که اثر شاخه‌های روییده نشده در روی ساقه‌اند 
یافت  سنجد  و  نارون  کیکم،  چوب  در  اغلب  و  هستند  زیبا  و 

می‌شوند. 
با توجه به توضیحات داده شده، در تهیهٔ صفحات چوبی با 
نقوش زیبا می‌توان با جور کردن روکش‌ها و قرار دادن آن‌ها در 

شکل 16ــ 5

شکل 17ــ 5

شکل 18ــ 5



  152  

روکش‌های  لبۀ  کردن  صاف  و  بریدن  ــ   5 2ــ2ــ 
طبیعی )درز کردن(

ظریف  و  دقیق  باید  هم  کنار  در  روکش‌ها  کردن  درز 
بین  درز  از  پرس  چسب  آمدن  بیرون  موجب  وگرنه  شود  انجام 
از  و  می‌گردد  لکه‌دار  کار  سطح  نتیجه  در  و  می‌شود  روکش‌ها 
درزکردن  برای  انبوه  تولید  در  کارخانه‌ها،  می‌کاهد.  کار  زیبایی 
دسته‌های روکش )قامه( از دستگاه گیوتین استفاده می‌کنند )شکل 

 .)5   21ـ

کنار هم به نقوش زیباتری دست یافت. در شکل )19ــ 5( پاره‌ای 
از این نقوش زیبا را می‌بینید. 

شکل 19ــ 5

شکل 20ــ 5

شکل 21ــ 5

  5 ــ تنظیم رنگ و نقش روکش‌های طبیعی  1ــ2ـ
گونه‌های مختلف چوبی با توجه به محل رویش، موقعیت 
جغرافیایی و ارتفاع از سطح دریا متفاوت‌اند و با توجه به موقعیت 
قرارگیری آن‌ها، در درخت )از نظر ارتفاع و درون و برون چوب 
بودن( نقوش متنوعی دارند. این نقوش ناشی از عوامل ذکر شده 
مماسی  و  شعاعی  موقعیت‌های  در  که  است  سالیانه  دوایر  مانند 

موجب زیبایی می‌شوند. 
برای دست‌یابی به نقوش زیبا کافی است که رگه‌ها و نقوش 
آن‌ها  ترکیب  از  تا  کنید  جور  و  جفت  هم  کنار  در  را  روکش‌ها 

نقوش زیباتر و هماهنگ‌تری ایجاد گردد )شکل 20ــ 5(. 



   153  

3ــ2ــ5 ــ چسب زدن روکش‌های طبیعی در کنار 
هم برای به دست آوردن عرض مناسب 

نکته‌ای که هنگام برش در این روش باید رعایت کرد این 
است که حتی‌المقدور سعی شود در جهت طولی روکش باشد، چون 
برش در جهت عرض روکش باعث لاشه شدن لبهٔ آن می‌شود. پس 
از صاف کردن لبهٔ روکش‌ها آن‌ها را به کمک نوارچسب کاغذی 

که با خیس کردن، سطح چسب  بچسبانید )شکل 23ــ 5(.

 )UF( آماده کردن چسب اوره فرمالدهید   1ــ3ــ5  ـ
اوره  چسب  از  گرم  پرس  ماشین  با  روکش‌کاری  در 

علاوه بر گیوتین، در بیش‌تر کارهای بزرگ و کوچک از 
دستگاه »روکش درزکن« استفاده می‌شود که با حرکت افقی ارهٔ 

گرد، روکش‌ها درز می‌شوند. 
بریدن و صاف کردن روکش به‌وسیلهٔ کاتر یا ارهٔ روکش‌بر 
انجام می‌شود. از این روش بیش‌تر در کارگاه‌های کوچک، که 
نحوهٔ  می‌شود.  استفاده  دارند،  محدود  تولید  و  کم  کاری  حجم 
به  را  روکش  که  است  این صورت  به  روش  این  در  کردن  درز 
کمک خط‌کش بلند )برراستی( با روکش‌بر یا کاتر می‌برند )شکل 

22ــ 5(. 

در روش‌های صنعتی )انبوه( از ماشین دوختِ روکش با 
نخ پلاستیکی استفاده می‌شود یا ماشین دوخت روکش با چسب 

نواری طول درز را می‌چسباند.
کاغذی  چسب  با  روکش‌ها  وصله‌زنی  )23ــ5(  شکل 
هنگام چسباندن روکش‌ها در کنار هم، برای به‌دست آوردن عرض 
مورد نیاز، باید دقت کرد تا روکش از هر طرف حدود 15 میلی‌متر 

اضافه‌تر باشد. 

ـ شناسایی اصول چسب‌زنی با چسب مخصوص    5 ـ 3ـ
پرس 

در  فرُج  و  خُلل  داشتن  به  توجه  با  طبیعی  روکش‌های 
چوب  خرده  تخته  صفحات  روی  مناسبی  چسب  با  باید  سطوح 
نوع  از  صنعت  در  استفاده  مورد  رایج  چسب  شوند.  چسبانده 
استفاده  مورد  نیز  دیگر  چسب‌های  البته  است.  فرمالدئید  اوره 
گران  به‌دلیل  ولی  فرمالدئید(  فنل  چسب  )مانند  می‌گیرند  قرار 
و  خلل  تنهایی  به  یا چسب  رزین  ندارد.  اقتصادی  بودن صرفه 
فرج سطح روکش را پر نمی‌کنند. لذا می‌توان با یک مادهٔ پرکننده 
غلظت چسب را افزایش داد. به‌همین منظور از آرد برای افزایش 

غلظت استفاده می‌شود )شکل 24ــ5(. 
کنید  آماده  را  نیاز  مورد  چسب  می‌توانید  زیر  دستور  با 

)شکل 24ــ5(.

شکل 22ــ 5

شکل 2٣ــ 5

فرمالدهید

شکل 24ــ 5
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  5 ــ چسب‌زنی صفحات مصنوعی  2ــ3ـ
قبلاً  که  توسط چسبی  باید روکش شوند  که  را  صفحاتی 

آماده کردید، آغشته سازید.
ریختن  از  پس  که  است  این صورت  به  نحوهٔ چسب‌زنی 
چسب به روی صفحه، آن را توسط لیسهٔ شانه‌ای کاردک یا قلم‌مو 

چسب‌زنی کنید.
مربع  متر  در  گرم   200 تا   140 چسب  مصرف  مقدار 
بلکه  نماند،  باقی  سطح  روی  لایه‌ای  به‌صورت  چسب  تا  است 
و  گردد )شکل‌های 26ــ 5  یکنواخت پخش  و  یک‌دست  کاملاً 

.)5   27ـ
هنگام چسب زدن باید دقت کرد که تمام سطح صفحه به 
چسب آغشته گردد و هیچ نقطه‌ای از آن بدون چسب نباشد. این 

کار را روی سطح دیگر صفحه به‌همین ترتیب انجام دهید. 

پودر  نظیر  موادی  از  ایـن چسب  می‌کنند.  استفاده  فرمالدهید 
چسب )اوره(، آرد )330 گرم( و مادهٔ سخت‌کننده هاردنر )35 
گرم( و آب )600 گرم( تشکیل می‌شود. بـا توجه به فرمول وزنی 
قرار  مصرف‌کنندگان  اختیار  در  تولیدکنندهٔ چسب  کارخانهٔ  که 
را  آن‌هـا  و  می‌کنند  مخلوط  هاردنر  و  پودر  بـا  را  آب  می‌دهد، 
هم می‌زنند تـا زمـانی که کاملاً مواد آن یکنواخت شود )شکل 

25ــ ٥(. 

4ــ5 ــ شناسایی اصول عملیات پرس‌کاری روکش 
بر روی صفحات مصنوعی 

پس از آشنایی با قسمت‌های مختلف دستگاه پرس و آماده 
با  است  ضروری  کردن،  پرس  برای  روکش‌دار  صفحات  کردن 
پرس  بین طبقات  استقرار صحیح صفحات روکش شده  مراحل 
آشنا شوید و عملیات پرس را به روش اصولی انجام دهید. علاوه 
بر صفحات روکشی، جهت پرس کردن سه‌لایی روی درهای پرسی 
نیز به این روش اعمال می‌شود. بهتر است صفحات روکش شده 
را بر روی صفحات آلومینیومی مخصوصی که به پارافین جامد 
کثیف  از  تا  بگذارید  پرس  طبقات  زیر  و  دهید  قرار  شده  آغشته 
شدن صفحات پرس بر اثر ریختن چسب پرس جلوگیری شود. 
بهتر است  آلومینیومی  به صفحات  نداشتن  در صورت دسترسی 
زیر ورودی صفحات روکش شده را با کاغذ روزنامه بپوشانید و 

در طبقات پرس قرار دهید. 

شکل 2٥ــ 5

شکل 26ــ 5

شکل 27ــ 5
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1ــ4ــ5 ــ آماده کردن ماشین پرس برای عملیات 
پرس‌کاری 

ابتدا قسمت‌های ماشین را، که قبلاً شرح داده شده است، 
مورد بررسی قرار دهید. پس از روشن کردن دستگاه و حصول 
پمپ  توسط  روغن  انتقال  و  کارکرد جک‌ها  از صحت  اطمینان 
دستگاه باید سه فاکتور اساسی در ماشین پرس را تنظیم نمود. 

تنظیم فشار پرس، با توجه به نمودار نصب شده در روی 
تخته‌  زیر روکش‌های طبیعی روی  در  می‌گیرد.  دستگاه صورت 
این  تنظیم می‌نمایند.    200    خرده چوب اغلب میزان فشار را
میزان فشار در حرارت 100 درجه سانتی‌گراد به‌مدت 20 دقیقه 
دارند؛  نسبت عکس  با همدیگر  فاکتور  این سه  اعمال می‌گردد. 
و  داد  افزایش  را  زمان  مدت  باید  فشار  میزان  کردن  کم  با  یعنی 

بالعکس )شکل 29ــ 5(. 

در این شکل، یک صفحه تخته خرده چوب به ابعاد طول 
صفحهٔ پرس زیر دستگاه قرار گرفته، بنابراین مقداری از صفحهٔ 

بیرون از پرس باقی‌مانده است. 
پس از قرار دادن صفحات روکش شده در پرس باید دهانهٔ 
پرس سریعاً بسته شود، زیرا در اثر افزایش زمان بسته شدن دهانهٔ 
پرس، روکش‌ها رطوبت چسب را جذب می‌کنند و تاب بر می‌دارند 

یا به اصطلاح لول می‌شوند )شکل 31ــ 5(. 

در شکل )28ــ 5( نحوهٔ استقرار صفحات در بین طبقات 
پرس نشان داده شده است. 

2ــ4ــ5 ــ چیدن قطعات روی صفحات پرس 
پرس،  نمودن جهت  آماده  و  از چسب‌زنی صفحات  پس 
پر  هم‌ضخامت  صفحات  با  را  پرس  طبقهٔ  یک  سطح  همهٔ  ابتدا 
کنید. چنان‌چه صفحات چوبی همه جای صفحهٔ پرس را پر نکرد 
یا ضخامت‌های آن‌ها یکسان نبود باید همواره به‌گونه‌ای آن‌ها را 
پرس  فشار  تا  گیرند  قرار  هم  راستای  در  که  داد  قرار  پرس  زیر 
شدن صفحات  کج  موجب  تا  شود  وارد  به صفحات  یکنواخت 

پرس نگردد )شکل 30ــ 5(.

شکل 28ــ 5

شکل 31ــ 5شکل 29ــ 5

شکل 30ــ 5
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  5 ــ برطرف کردن لبه‌های اضافی روکش  3ــ4ـ
که  را،  لبهٔ اضافی روکش  از خنک شدن صفحات،  پس 
است،  شده  گرفته  نظر  در  میلی‌متر   15 حدود  طرف  هر  از  قبلاً 
لبه‌های  کردن  برطرف  هنگام  در  کنید.  برطرف  سوهان  به‌وسیلهٔ 
پایین  به  بالا  از  تا حرکت سوهان  کرد  دقت  باید  روکش  اضافی 
لبهٔ روکش جلوگیری شود  و لاشه شدن  زدن  از صدمه  تا  باشد 

)شکل 33ــ 5(.
سطح  روکش‌ها  اضافی  لبه‌های  کردن  برطرف  از  بعد 
صفحات را با استفاده از دستگاه ماشین پوست )شکل 34ــ 5( 
از  پس  نماند.  باقی  کار  روی  روکش‌  اثر چسب  تا  بزنید  سنباده 

بین زیر  اثر اختلاف رطوبت  بر  برداشتن روکش  این تاب 
روکش )که با چسب تماس دارد( و سطح روی روکش است. 

پس از پایان زمان تعیین شدهٔ پرس و انعقاد کامل چسب، 
و  آورید  بیرون  را  روکش  صفحات  و  کنید  باز  را  پرس،  دهانهٔ 
به‌صورت افقی روی سطح کاملاً صاف قرار دهید تا خنک شوند، 

در غیر این صورت تاب بر می‌دارد. 
جهت جلوگیری از تاب برداشتن صفحات بهتر است روی 

صفحات وزنهٔ سنگینی قرار دهید )شکل 32ــ 5(. 

برداشتن چسب روکش و صاف شدن سطوح روکش برای از بین 
سنبادهٔ  دستگاه  از  پوست،  ماشین  شکل  دایره‌ای  خطوط  بردن 

لرزان استفاده کنید )شکل 35ــ 5(. 

شکل 32ــ 5

شکل 3٣ــ 5

شکل 3٤ــ 5

شکل 3٥ــ 5
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4ــ دستگاه پرس را روشن کنید و تنظیمات لازم را انجام 
دهید )شکل 38ــ 5(. 

دس�تورالعمل کارگاه�ی پرس روک�ش طبیعی 
زمان: 34 ساعت روی صفحات مصنوعی چوبی	

 
وسایل مورد نیاز: 
1ــ ماشین پرس گرم 

2ــ چسب پرس به مقدار یک لیتر یا یک کیلوگرم 
1 عدد  			  3ــ لیسهٔ شانه‌ای
1 عدد   4ــ قلم‌مو جهت پخش چسب 		

 65×45 سطح  به  صنوبر  و  راش  طبیعی  روکش  5ــ 
سانتی‌متر 

6ــ صفحهٔ )MDF( یا تخته‌ خرده چوب به ابعاد 40×60 
سانتی‌متر 

1 عدد  7ــ چوب سای یا سوهان نرم 		
1 متر  8ــ نوار چسب روکش 		

9ــ ظرف مناسب جهت تهیهٔ چسب 
دستور کار: 

1ــ لباس کار مناسب بپوشید و مواد لازم را از انبار تهیه 
نمایید. 

)آب 600 گرم،  با نسبت‌های مشخص  2ــ چسب لازم، 
اسید یا هاردنر 35 گرم، آرد 350 گرم )شکل 36ــ 5(. 

3ــ روکش‌ها را کنار هم درز نمایید )شکل 37ــ 5(. 

شکل 36ــ 5

شکل 3٧ــ 5

شکل 3٨ــ 5

شانه‌ای  لیسهٔ  با  و  بزنید  چسب  را  صفحات  سطح  ــ   5
چسب را پخش کنید )شکل 39ــ 5(. 
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و  بگذارید  خورده  چسب  سطح  روی  را  روکش‌ها  6ــ 
صفحات را به زیر پرس انتقال دهید. 

7ــ پس از اتمام زمان پرس، صفحات را روی سطح صاف 

شکل 40ــ 5شکل 3٩ــ 5

قرار دهید و بارگذاری کنید )وزنه‌ای مناسب روی آن بگذارید تا 
از تاب برداشتن صفحات جلوگیری شود )شکل 40ــ5(. 
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را  روکش  و  مصنوعی  صفحات  چسب‌زنی  روش  7ــ 
توضیح دهید )شکل 42ــ 5(. 

1ــ کاربرد پرس را شرح دهید. 
2ــ روش‌های مختلف گرم کردن صفحات پرس را توضیح دهید. 

3ــ سه عامل مهم و اساسی در تنظیمات پرس چیست؟ 
4ــ مواد تشکیل دهندهٔ چسب پرس را نام ببرید. 

5 ــ تنظیمات ماشین پرس در شکل )41ــ 5( را نام ببرید. 
6ــ اصول بارگذاری صفحات پرس را شرح دهید. 

شکل 4١ــ 5

شکل 4٢ــ 5

	 آزمون پایانی ) 5 (



  160  

8ــ نقش زمان و فشار در تنظیمات پرس چگونه است؟ 
9ــ اصول ایمنی در پرس را شرح دهید. 

پرس چند طبقه  مقابل دستگاه  )43ــ 5(  10ــ در شکل 
است و چه محصولی را پرس کرده است؟ 

شکل 43ــ 5

شکل 4٤ــ 5

11ــ در شکل )44ــ 5( صفحهٔ کنترل تنظیمات پرس گرم 
به شکل دیگر و متفاوت داده شده است به کمک مربی محترم، در 
کلاس مورد بحث و بررسی قرار دهید و عملکرد قسمت‌های مختلف 

آن را بیابید. 
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 هدف کلی

کسب مهارت ساخت کابینت چوبی

توانایی ساخت و مونتاژ انواع کابینت چوبی

  هدف‌های رفتاری: فراگیرنده پس از پایان این فصل قادر خواهد بود: 

1ـ	ـقطعات انواع کابینت چوبی را بیان کند.
2ــ حالتهای قرارگیری قطعات کابینت چوبی را شرح دهد.

3ــ انواع درِ کابینت را معرفی کند.
4ــ انواع کشو در کابینت را معرفی کند.

5ــ انواع طبقه در کابینت را نام ببرد.
6ــ مونتاژ کابینت را انجام دهد.

7ــ مونتاژ در و کشوی کابینت را انجام دهد.
8ــ درِ قابدار و درِ ساده کابینت را بسازد.

9ــ لبه‌ چسبانی صفحات کابینت را انجام دهد.
10ــ زهوار کوبی لبهٔ صفحات را انجام دهد.

ساعت آموزش 

جمععملینظری

1٢113125

واحد کار ششم

https://www.roshd.ir/311203-6
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1 ــ انواع کابینت را از نظر قرارگیری روی پایهٔ کابینت نام ببرید.
2 ــ قطعات تشکیل دهندهٔ کابینت را معرفی کنید.

3 ــ قطعات تشکیل دهندهٔ کشو را نام ببرید.
4 ــ حالت‌های قرارگیری طبقه در کابینت چگونه است؟

5 ــ وسایل مونتاژ کابینت را نام ببرید.
6 ــ انواع درِ کابینت را نام ببرید.

7 ــ زهوارکوبی صفحات کابینت چگونه است ؟
8 ــ لبه چسبانی صفحات کابینت چگونه انجام می‌شود؟

پیش آزمون )٦(
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کابینت محفظه‌ای است که به صورت یک صندوق، جهت 
محفوظ ماندن وسایل بکار می‌رود. 

محیط  زیباسازی  و  تجهیز  وسایل  مهمترین  از  کابینت 
زندگی و کار انسان به شمار می‌رود.

از این رو، در ساخت و تزیین آن‌ها باید نهایت دقت، ذوق 
و سلیقه و ابتکار را به‌کار برد. 

با توجه به فضاهای کاربردی، کابینت در انواع و اشکال 
گوناگون ساخته می‌شود.

انواع  قطعات  ساخت  روش  با  آشنایی  1    ــ6ــ 
کابینت ساده

1ــ1ــ6 بدنه‌های کابینت 
بدنه،  ساخت  تکنیک  نظر  از  را،  کابینت  تقسیم‌بندی  در 

می‌توان به دو گروه اصلی تقسیم نمود:
الف( بدنه‌های صفحه‌ای: 

 در این دسته از کابینت‌ها صفحهٔ کابینت از جنس چوب 
نمونهٔ  )1ــ6(،  شکل  در  می‌شود.  ساخته  مصنوعی  یا صفحات 
کابینت تختهٔ )صفحه‌ای از چوب ماسیو( را می‌بینید که از قیدهای 
نسبتاً باریک و هم عرض تهیه شده است که با اتصال مناسب نظیر 

دوبل یا کنشکاف ساخته می‌شود.

6 ــ توانایی ساخت و مونتاژ انواع کابینت چوبی

ب( بدنه‌های پایه‌دار 
می‌شود.  سوار  پایه‌ها  روی  کابینت  ساختمانی  اسکلت 
کابینت پایه‌دار به دو صورت ساخته می‌شود: یکی این‌که کابینت 
و  طولی  چهارقید  با  چوبی  پایهٔ  چهارعدد  تعداد  یک‌سره  پایهٔ  با 

چهار قید عرضی بدنهٔ آن را در بر می‌گیرد.
و  قاب  به‌صورت  می توان  را  بدنه‌ها  کابینت  نوع  این  در 
تنگه‌ای ساخت همان طور که در)شکل 3ــ6( دیده می‌شود بدنه‌ها 
به‌صورت تنکه در داخل قاب )تشکیل شده از دو قید عرضی و 
دو پایه( قرار می‌گیرد. برای نصب تنکه در داخل قاب می‌توان از 

اتصال کنشکاف یا دوراهه استفاده نمود.

شکل 1ــ6 کابینت صفحه‌ای ) از چوب ماسیو( بدون پایه 

کابینت  بدنهٔ  جداگانه‌اند.  پایهٔ  فاقد  کابینت‌های صفحه‌ای 
می‌گیرد  قرار  آن  بالاتر  کابینت  کف  و  زمین  روی  پایه  به‌صورت 

)شکل 2ــ6( 

شکل 2ــ6 کابینت صفحه‌ای بدون پایه

شکل 3ــ6

می‌شود،  کابینت ساخته  ابتدا  پایهٔ جداگانه،  با  کابینت  در 
سپس آن را روی اسکلت پایه، که جداگانه ساخته و کلاف شده 

است، نصب می‌کنند.
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اغلب این پایه‌ها با پیچ نصب می‌شوند و برای حمل و نقل 
می‌توان آن‌ها را از هم جدا نمود )شکل 4ــ6 (.

می‌شود ، اما اگر سقف و کف در داخل بدنه‌ها قرار گیرند در این 
حالت نر صفحات بدنهٔ کابینت از بالا و پایین دیده می‌شود )شکل 
پایین‌تر  صفحه،  ضخامت  اندازهٔ  به  سقف  است  ممکن  6  ــ6(. 

نصب شود.

شکل4ــ6 کابینت با پایۀ جداگانه

2ــ1ــ6 ــ سقف و کف کابینت 
استقرار سقف و کف در کابینت، با توجه به نوع آن و محل 

قرارگیری و کاربرد، به اشکال مختلف ساخته می‌شود. 
 سقف و کف روی بدنه‌ها 

چهار  روی  کابینت  اسکلت  کابینت‌هایی‌که  نوع  این  در 
عدد پایه نصب شده است و نمای کار به‌صورت پا سنگ )پاخور( 
پوشش داده می‌شود. در این کابینت‌ها چون وزن وسایل داخل 
کابینت به کف آن منتقل می‌شود لذا در ساخت کابینت، بدنه‌ها را 
روی کف تعبیه می‌کنند تا تحمل بار بیشتر شود. )شکل 5 ــ6(

شکل5ــ6 قرارگیری بدنۀ کابینت بین سقف و کف کابینت

 سقف و کف داخل بدنه‌ها
وقتی سقف و کف را در روی بدنه‌ها قرار بدهید از نمای 
دیده  جانبی  نمای  از  کف،  و  سقف  صفحات  نر  قسمت  جانبی 

شکل6ــ6 سقف و کف داخل بدنه‌ها

 سقف و کف همرو با بدنه 
استفاده  فارسی  اتصال  از  اگر  کابینت  اسکلت  ساخت  در 
شود بدنه‌ها با سقف و کف کابینت همرو خواهد شد )شکل 7 ــ6(.

شکل7ــ6 سقف و کف همرو با بدنه

برای محکم شدن محل اتصال می‌توان از اتصال قلیف با 
زبانهٔ کوتاه یا بلند استفاده کرد یا به اتصالاتی نظیر، دوبل گونیایی  

یا اتصال بیسکویتی پرداخت.
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3ــ1ــ6 ــ پشت بند کابینت
پشت بند کابینت، علاوه بر پوشاندن پشت کابینت، باعث 

حفظ حالت گونیایی و استحکام در کابینت می‌گردد.
نوع  و  کابینت  کاربرد  محل  و  ساختار  نوع  به  توجه  با 
اتصال(  نوع  لحاظ  )وبه  بندها  پشت  انواع  از  کابینت،  ساختار 

می توان استفاده نمود.
پشت بند اغلب از جنس چند لایی، فیبر MDF یا تخته 
خرده چوب در ضخامت‌های مختلف )با روکش  یا بدون روکش( 

ساخته می‌شود.
در شکل‌های )8 ــ6( تا )14ــ6( روش‌های نصب پشت 

بند و اتصالات آن با بدنه‌های کابینت را نشان می‌دهند.

شکل8ــ6 پشت بند ساده )همرو با بدنه(

شکل10ــ6 پشت بند درِ دوراهه با لبۀ اضافی برای 
قرارگیری در دیوارهایی که کمی برجستگی دارند.

شکل11ــ6 پشت بند در کنشکاف همراه با لب چسبان دورکار

شکل9ــ6 پشت بند درِ دوراهه با پیچ محکم شده است.
شکل12ــ6 پشت بند در کنشکاف که دوراهه موجود امکان 

اتصال پیچ یا سوزن)بست( منگنه را نشان می‌دهد
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مونتاژ  از  پس  بلافاصله  است،  بهتر  را  کابینت  بند  پشت 
کابینت، نصب کرد تا کابینت را گونیایی نگه دارد و مانع دویدگی 

آن شود. )شکل 15ــ6(

در شکل )16ــ6( پس از مونتاژ کابینت، پشت بند به‌صورت 
ساده یا همرو با بدنه نصب و با میخ در بدنه محکم می‌شود.

ش�کل13ــ6 پش�ت بند دوطرف روکش ش�ده که داخ�ل دوراهه 
قرارگرفت�ه اس�ت.این فرم پش�ت بن�د در فضایی ب�ه کار گرفته 

می شود که کابینت از جهت پشت نیز دید داشته باشد. 

شکل14ــ6 پشت بند، بصورت قاب و تنکه ساخته شده و در دو راهه‌ی 
بدن�ه نصب می‌ش�ود. این فرم پش�ت بن�د اغلب در میزه�ای مدیریت یا 

کابینت‌هایی که از طرف پشت کابینت دید دارند بکار گرفته می شود

شکل15ــ6 پشت بند در کنشکاف کابینت

شکل16ــ6 مونتاژ و نصب پشت بند ساده

میخ به ‌دلیل این‌که به مرور زمان از چوب خارج می شود، 
لذا توصیه می‌گردد برای پشت بند از پیچ استفاده شود.

در  زیرا  نکنید  استفاده  چسب  از  بند  پشت  نصب  برای 
صورت نیاز برای تعویض، با مشکل مواجه می‌شوید.

4ــ1ــ6ــ انواع درِکابینت
درِ کابینت نسبت به لبهٔ کار به شکل‌های تو نشسته، بیرون 
ساخته  بدنه  با  همرو  یا  )قابلمه(  راهه‌دار  دو  نشستهٔ  رو  نشسته، 

می‌شود.
درهای تو نشسته 

این درها نسبت به لبهٔ کار حدود 8ــ4 میلیمتر عقب قرار 
می‌گیرند.

قاب  کابینت بصورت یک  درِ  برای  کار  لبهٔ  ترتیب  این  به 
جلوه می‌کند. به منظور تو نشسته بودن درها لازم است جاسازی 
بدنهٔ  و  بین در  تا درز  بالایی صورت گیرد  با دقت  و نصب درها 

کابینت یک‌سان و مرتب دیده شود.
کابینت  داخل  به  غبار  و  گرد  ورود  از  جلوگیری  برای 
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می‌توان زهواری را از داخل به بدنه کابینت چسباند. برای نصب 
درهای تو نشسته از لولاهای مختلفی می‌توان استفاده نمود.

شکل )17ــ6(، نشان دهندهٔ نمای برش خورده از مقطع 
عرضی در کابینت است.

با  را  )قابلمه‌ای(  قوی  فنردار  اتومات  لولای  هم‌چنین، 
زاویه باز شدن 100 درجه نشان می‌دهد.

شکل17ــ6 نمای برش خورده از درِ تو نشسته

تو  وضعیت  با  کابینتی،  کشوی  در  نیز  )18ــ6(  شکل 
نشسته را نشان می‌دهد.

شکل18ــ6 کابینت با درِ تو نشسته

به  توجه  با  مختلف،  کابینت‌های  در  نشستگی  تو  مقدار 
حجم کابینت و محل قرارگیری و کاربرد آن‌ها، متفاوت است.

درهای بیرون نشسته
مقدار  و  می‌گیرند  قرار  کار جلوتر  لبهٔ  به  نسبت  درها  این 
بیرون زدگی آن‌ها حدود 8ــ4 میلی‌متر است. درزی که در با لبهٔ 

کار دارد ضروری است.
کابینت،  داخل  به  غبار  و  گرد  نفوذ  از  جلوگیری  برای 
می‌توان زهواری را در قسمت داخل به روی بدنهٔ کابینت نصب 

نمود.
شکل )19ــ6( برش عرضی از در بیرون نشسته را نشان 

می‌دهد.

شکل19ــ6 برش عرضی درِ بیرون نشسته با لولای استوانه‌ای

درهای قابلمه‌ای )رونشستۀ دو راهه‌دار(
لبهٔ این درها دو راهه می‌شود و لولا بین درز دو راههٔ در 

و بدنه قرار می‌گیرد.
عمل دو راهه از نفوذ گرد و غبار به داخل کابینت جلوگیری 

می‌کند و دیگر به نصب زهوار نیاز نیست شکل )20ــ6(.
شکل )21ــ6( برش عرضی در رونشسته )قابلمه( را نشان 
می‌دهد که لولای قابلمه‌ای داخل دو راههٔ در نصب و برگهٔ دیگر 

روی زهوار نصب می‌شود.
بستگی  در  ابعاد  به  قابلمه‌ای  درهای  در  راهه  دو  اندازهٔ   

دارد.
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در شکل )22ــ6( نمونه‌ای از در قابلمه‌ای را می‌بینید.
درهای همرو با بدنه

دارند.  قرار  راستا  یک  در  کاملاً  بدنه‌ها  با  درها  این 
درهای همرو باید بسیار دقیق در محل خود جاسازی شوند، زیرا 
درزهای در با لبهٔ بدنه‌ها و کف و سقف به خوبی قابل رؤیت است 
و کوچک‌ترین اشتباه و بی دقتی مانند افتادگی یا پیچیدگی در به 

چشم می‌خورد و نمایان می‌شود.

در  را  بدنه  با  همرو  در  از  عرضی  برش  )23ــ6(  شکل 
از  است.  شده  نصب  قدی  لولای  با  که  می‌دهد  نشان  کابینت 
داخل  به  غبار  و  گرد  نفوذ  از  جلوگیری  قدی  لولای  محاسن 

کابینت است.

شکل20ــ6 درِ قاب تنکه‌ای رونشسته دو راهه‌دار

شکل21ــ6 برش عرضی درِ قابلمه‌ای

شکل22ــ6 درِ قابلمه‌ای

شکل23ــ6 برش عرضی درِ همرو با بدنه کابینت  

شکل )24ــ6( کابینتی را با در همرو نشان می‌دهد با این 
توضیح که برای قرارگیری آن داخل کابینت و بستن قفل به یک 
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قطعه چوب یا گونیای فلزی نیاز دارید که تا مانع از داخل رفتن 
آن در به کابینت گردد.

شکل24ــ6 کابینتِ با در همرو  

درهای رونشسته
رونشسته  درهای  دارای  آشپزخانه  کابینت‌های  اغلب 

هستند، که با لولای کابینت فنردار )روکار( نصب شده‌اند.
در کابینت روی ضخامت بدنه‌های کابینت قرار می‌گیرد و 

از رو به رو ضخامت بدنه‌های کابینت دیده نمی‌شود.
اندازهٔ  باید  کابینت  در  ساخت  جهت  برداری  اندازه  در 
پشت تا پشت از 45 سانتی‌متر 3 میلی‌متر جهت بادخور کم کرد.
در شکل )1ــ24ــ6( در کابینت رونشسته نشان داده شده 

است.

شکل 1ــ24ــ6  

درهای کشویی )آکاردئونی(
این نوع درها به جای درهای پهنی که در موقع باز شدن 
به  را  آن‌ها  و  می‌شوند  طراحی  می‌کنند  اشغال  را  زیادی  فضای 

صورت یک لنگه، دو لنگه و یا سه لنگه می‌سازند.

می‌دهد.  نشان  را  لنگه  یک  کشویی  در  )25ــ6(  شکل 
موقعیت قرارگیری در ممکن است داخل کار یا روی کار باشد که 

در مقطع عرضی دیده می‌شود.

شکل 25ــ6 درِ کشویی یک لنگه در دوحالت روی کار و داخل کار

شکل 26ــ6 درِ دو لنگه‌ای در تنظیم مختلف

شکل 27ــ6 درهای کشویی سه لنگه‌ای با تنظیم مختلف

در شکل )26ــ6( در کشویی دو لنگه‌ای نشان داده شده 
است که از نظر جهت حرکت کشویی درها می‌تواند به دو صورت 

زیر باشد.

شکل )27ــ6( در کشویی سه لنگه‌ای را نشان می‌دهد و 
چگونگی قرارگیری درها و نحوهٔ حرکت کشویی آن‌ها را مشخص 

کرده است.
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صفحات  و  چوب  بر  علاوه  کابینت،  کشویی  درهای 
مصنوعی، می‌تواند از جنس شیشه نیز باشد.

و  روان  باید  کشویی  حرکت  می‌شود  تأکید  حال  عین  در 
تناسب  درها  ارتفاع  و  باید عرض  منظور  همین  به  و  باشد  آسان 

داشته باشند.
صورت  بهتر  هدایت  باشد  بیش‌تر   ارتفاع  از  پهنا  اگر 
می‌گیرد، ولی حالت عکس آن )ارتفاع بیش‌تر از پهنا( فاقد تعادل 
است و قسمت بالای در نیاز به مهار کردن خواهد داشت. )شکل 

28ــ6(

علاوه بر تناسب اندازه‌ها، مسئله حرکت کشوها نیز مطرح 
است، که به دو صورت »هدایت ریلی« و »هدایت غلتکی« انجام 

می‌گیرد.
نشان  کابینت  داخل  از  برش عمودی  )29ــ6(  در شکل 
و  ریل  وسیلهٔ  به  کابینت  این  کشویی  درهای  است.  شده  داده 

غلتک هدایت می‌شوند.
با توجه به شکل، در کابینت از قسمت بالا )زیر سقف( به 
کمک غلتک از سقف آویخته شده است، که موجب می‌شود به 
راحتی حرکت کشویی داشته باشد فضای خالی بالایی غلتک به 
منظور راحتی جا انداختن در در نظر گرفته شده است. که معمولاً 

شکل 28ــ6 در کشویی

دو برابر زبانه شکاف پایین در نظر گرفته می‌شود در قسمت پایین، 
ضخامت در کنشکاف شده و به کمک مفتول‌های هدایت حرکت 
داده می‌شود. این مفتول‌ها در داخل کنشکاف قرار گرفته‌اند و 

مانع از حرکت به عقب و جلو می‌شوند.

شکل 29ــ6 برش عمودی از هدایت در کشویی کابینت

در سمت چپ تصویر، شکل غلتک که دو عدد پین دارد نشان 
داده شده است و از قسمت پشت به در کابینت نصب می‌شود.
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به  باید  موقعیت قرارگیری دستگیره روی درهای کشویی 
گونه‌ای باشد که مانع حرکت درها نگردد.

در  که  توکار،  دستگیره‌های  از  می‌شود  پیشنهاد  بنابراین 
شکل )30ــ6( نشان داده شده است، استفاده شود، در غیر این 
الیه سمت چپ و راست درها   صورت دستگیره‌ها را در منتهی 

نصب نمایید.

درهای کرکره‌ای از جنس چوب حصیر و مواد مصنوعی 
اغلب  و  می‌شود  ساخته  آن‌ها  غیر  و   )PVC( سی  وی  پی  نظیر 
بر  کرکره‌ای  درهای  می‌گردد.  عرضه  بازار  در  آماده  صورت  به 
افقی  و  عمودی  صورت  دو  به  حرکت  جهت  و  هدایت  اساس 

تقسیم می‌شوند. 
شکل )31ــ6(  هدایت درِ کرکره‌ای به پشت کابینت و در 

امتداد پشت بند نشان داده شده است.

شکل 30ــ6 در کشویی با دستگیره توکار

درهای کرکره‌ای
نصب  کابینت  روی  بیش‌تر  زیبایی  جهت  را  در  نوع  این 

می‌کنند. ضمناً موقع باز شدن نیز فضایی را اشغال نمی‌کند.

شکل 31ــ6 طریقۀ هدایت درِ کرکره‌ای به پشت کابینت 
و در امتداد پشت بند

حالتی  در  را  کرکره‌ای  در  هدایت  طریقه‌  )32ــ6(  شکل 
نصب  کابینت  بدنه‌های  داخلی  جهت  در  ریلی  که  می‌دهد  نشان 
دور خود  به  را  کرکره  قیدهای  به‌صورت حلزونی  که  است  شده 

جمع می‌کند. 



  172  

 درهای بازشو با محور افقی: در مواقعی ضرورت 
دارد در کابینت‌ها افقی باز شود، نظیر فضای بالای آبچکان که در 
بالای سینک ظرف‌شویی قرار دارد یا در قسمتی از کتابخانه‌ها که 

به‌صورت صفحهٔ میز تحریر مورد استفاده قرار می‌گیرد.
یراق این نوع درها به‌صورت درجه یا بالانگهدارنده است 
و انواع مختلف آن در بازار عرضه می‌گردد. )شکل‌های 33ــ6 

تا 35ــ6( 

در  کابینت  در  افقی  محور  با  بازشو  درهای  بارز  نمونهٔ 
شکل )36ــ6( نشان داده شده که مطابق شکل ترسیمی )33ــ6( 

است. 

شکل 32ــ6 هدایت درِ کرکره‌ای به دورِ جمع‌کن حلزونی

شکل 33ــ6 درِ ایستاده با نگهدارندۀ پمپی

شکل 34ــ6 درِ آویزانی با بالا نگه‌دارنده

شکل 35ــ6 درِ خوابیده با درجه

شکل 36ــ6 درِ کابینت با درجه یا نگه‌دارندۀ پمپی
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یا  درجه  لولاهای  از  دیگری  نوع  )37ــ6(  شکل  در 
داده شده  نشان  لولای  به  نسبت  که  می‌بینید  را  پمپی  نگهدارندهٔ 
در شکل )36ــ6( مقاومت بیشتری دارد و برای درهای بزرگ‌تر 

مناسب‌تر است. 

نوع لولا درجه در محلی کاربرد دارد که در قسمت هوایی در آن 
جای بالارفتن در کابینت وجود داشته باشد. نوع دیگر آن را در 

شکل )39ــ6( می‌بینید. 
 درهای شیشه‌ای: 

در ویترین‌ها و کابینت‌هایی که نیاز به شیشه دارند و ضرورت 
دارد لوازم داخل کابینت دیده شوند، از درهای شیشه‌ای استفاده 
می‌شود که می‌تواند به‌صورت کشویی باشد یا به‌صورت رونشسته یا 
تونشسته به کمک لولاهای کابینتی )فنردار( که مخصوص شیشه 
طریقهٔ  )40ــ6(،  شکل  در  پاشنه‌ای.  لولا  به‌صورت  یا  و  است 

نصب در شیشه‌ای با لولای پاشنه‌ای نشان داده شده است. 

شکل 37ــ6 درِ کابینت نصب شده با نگه‌دارنده پمپی

شکل )38ــ6( لولای درجهٔ مخصوصی را نشان می‌دهد 
که در کابینت‌ها را همانند صندوق اتوبوس به سمت بالا باز می‌کند 
بازار لولا درجه اتوبوسی خوانده می‌شود. این  در  و اصطلاحاً 

شکل 38ــ6 درِ کابینتِ نصب شده با جک اتوبوسی

شکل 39ــ6

شکل 40ــ6 درِ شیشه‌ای با لولای پاشنه‌ای

نشان  فنردار مخصوص شیشه را  شکل )41ــ6( لولای 
می‌دهد که روی در شیشه‌ای کابینت نصب شده است. 

اگر  کنید.  باید دقت  لولاهای در شیشه‌ای  پیچ  بستن  در 
پیچ زیاد سفت شود شیشه ترک می‌خورد و می‌شکند. 

شکل 41ــ6 درِ شیشه‌ای با لولای فنردار مخصوص شیشه
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5  ــ1ــ6 ــ انواع کشو 
دسترسی  منظور  به  کابینت  در  کشویی  جعبه‌های  ساخت 
و  دارند  ابعاد کوچک‌تری  که  است  ملزوماتی  و  وسایل  به  آسان 
در  و  منظم چید  و  مرتب  کشویی  در جعبه‌های  را  آن‌ها  می‌توان 

موقع ضرورت به آن‌ها دسترسی پیدا کرد. 
با  و  متنوع‌اند  ساخت  تکنیک  نظر  از  کشویی  جعبه‌های 

توجه به موقعیت قرارگیری و نوع کابینت با هم تفاوت دارند.
موقعیت کشوها از نظر قرارگیری در کابینت ممکن است 
از  قبل  باشد.  رونشسته  یا  و  تونشسته  یا  بدنه  با  همرو  به‌صورت 
و قطعات  اندازهٔ جعبه‌ها  با  انواع جعبهٔ کشو لازم است  توضیح 

تشکیل‌دهندهٔ جعبهٔ کشو آشنا شوید. 
عقب  جعبه،  بدنهٔ  جعبه،  در  از:  عبارت‌اند  جعبه  قطعات 

جعبه و کف جعبه )شکل 42ــ6(. 

5 ــ کف جعبه 
6 ــ تقسیم‌بندی داخلی 
7ــ دستگیرهٔ دو پیچ 

8 ــ دستگیرهٔ تک پیچ 
9ــ طول یا عمق جعبه 

10ــ پهنای جعبه 
11ــ ارتفاع جعبه 

شکل 42ــ6 قطعات تشکیل دهندۀ جعبۀ کشو

یا  داخلی  تقسیم‌بندی  با  می‌تواند  جعبه‌ها  داخلی  فضای 
بدون تقسیم‌بندی باشد. 

در شکل )43ــ6( دو نوع جعبهٔ کشو ملاحظه می‌کنید که 
قطعات مختلف آن با شماره‌گذاری نشان داده شده‌اند و به ترتیب 

شماره‌ها عبارتند از: 
1ــ در جعبه با اتصال دم چلچله یک‌رو مخفی 

2ــ در جعبهٔ دو تکه 
3ــ بدنهٔ جعبه 

4ــ الف ــ عقب جعبهٔ کوتاه 
4ــ ب ــ عقب جعبهٔ همرو 

شکل 43ــ6 جعبه‌های استاندارد کشو و قطعات مختلف آن‌ها

طراحی و ساخت جعبهٔ کشو از نظر قرارگیری ظاهری در 
چهار حالت تونشسته، بیرون‌نشسته، رونشستهٔ دو تکه و رونشستهٔ 

ساده مطابق )شکل 44ــ6( طراحی می‌شود. 

شکل 44ــ6 حالت‌های قرار‌گیری درِ جعبه

در  به عنوان  چپ  سمت  از  جعبه‌ها  در  شکل  به  توجه  با 
جعبه تونشسته، در جعبه بیرون‌نشسته، در جعبه رونشسته دو تکه 

و در جعبه رونشسته ساده نامیده می‌شود. 
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در این تصویر قرارگیری کشو به‌صورت تونشسته موجب 
لبهٔ جانبی کابینت شده است و حالت قاب‌داربودن  سایه‌دارشدن 

را نشان می‌دهد. 

در شکل )45ــ6( حالت قرارگیری جعبهٔ کشو به‌صورت 
رونشسته است که پس از جارفتن کشوی لبه جانبی در کشو؛ بدنهٔ 

کابینت هم‌سطح می‌شود. 

بدنهٔ کشو از مهم‌ترین قطعات جعبهٔ کشو است. اغلب از 
توپر  و استحکام چوب  )دلیل سبکی  توپر ساخته می‌شود  چوب 
نسبت به صفحات مصنوعی( و از طرفی اتصالات آن به سهولت 
جنس  از  کشو  جعبهٔ  بدنهٔ  که  می‌شود  یادآوری  می‌گردد.  ایجاد 

مواد مصنوعی و فلزی نیز ساخته می‌شود. 
شکل )47ــ6( انواع بدنهٔ جعبه از جنس چوب با فرم‌های 
برای جاسازی کف کشو  مختلف را نشان می‌دهد. همهٔ آن‌ها 
کنشکاف دارند و قسمت بالایی آن‌ها ابزارخور است تا زیبایی 
عمق   D1 و  بدنه  D ضخامت  شکل  در  بدهد.  بکار  را  لازم 
،)0/4 D( ــــ    ٤  ضخامت بدنه است

١٠  
 کنشکاف است که برابر با  

H ارتفاع بدنه، H1 ارتفاع لبهٔ کنشکاف تا کف و H2 ارتفاع 
ــــ    ٤ ضخامت 

١٠  
ـــ      ١ یا  

٣  
مفید جعبه است. اندازه D1 نمی‌تواند از 

D بیش‌تر باشد در غیر این صورت بدنه خیلی ضعیف خواهد 
شد. 

شکل 45ــ6 جعبۀ کشو رو نشسته

شکل )46ــ6( جعبهٔ کشوی در حالت قرارگیری تونشسته 
نشان می‌دهد.

شکل 46ــ6 جعبۀ کشو تو نشسته

شکل 47ــ6مشخصات انواع بدنۀ جعبه از چوب تو پرُ

اغلب  می‌بندد،  را  جعبه  انتهای  که  جعبه،  عقب  برای 
ارتفاعی کوتاه‌تر از بدنه در نظر می‌گیرند تا هنگام حرکت به داخل، 
هوا از آن قسمت خارج شود و به‌هنگام قرارگرفتن در جای خود 

با لبهٔ کار برخورد نکند. 
بین در  برای مثال چنین نسبتی را  اندازه می‌توان  نظر  از 
در  اگر  به‌طوری‌که  نمود،  فرض  جعبه  عقب  و  جعبه  بدنهٔ  جعبه، 
جعبه 18 سانتی‌متر باشد بدنهٔ جعبه 16 سانتی‌متر و عقب جعبه 14 

سانتی‌متر باشد. 
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از  نمونه  سه  )48ــ6(  در شکل  ساخت،  تکنیک  نظر  از 
موقعیت قرارگیری عقب جعبه نسبت به کف جعبه و بدنهٔ جعبه را 
ملاحظه می‌کنید که در آن شکل a عقب جعبهٔ استاندارد پروفیل‌دار 
را نشان می‌دهد که روی کف جعبه نشسته است. جنس کف جعبه 
از چوب ماسیو و طول آن بیش‌تر از طول جعبه است، که نقش 

ترمز کشو را هم ایفا می‌کند.

تهیه  مصنوعی  صفحات  یا  چوب  جنس  از  جعبه  کف 
می‌گردد و از جهت اتصالی که با بدنهٔ جعبه دارد می‌توان مطابق 
می‌توان  با جنس کف جعبه  متناسب  کرد.  )50ــ6( عمل  شکل 
یکی از روش‌های نشان داده شده را انتخاب کرد. پس از شناخت 
قطعات جعبهٔ کشو جهت آشنایی با هدایت جعبهٔ کشو در کابینت 
با توجه به محل قرارگیری و تنوع کشوها در زیر به شرح هر یک 

می‌پردازیم. 

شکل 48ــ6انواع عقب جعبه در برش عمودی

کاربرد  سنگین  قطعات  قراردادن  برای  کشوها  نوع  این 
دارد. شکل b عقب جعبهٔ استاندارد ساده را نشان می‌دهد شکل 
نیز  جعبه  عقب  آن  در  که  می‌دهد  نشان  را  مدرن  جعبهٔ  عقب   c
کنشکاف خورده است و کف جعبه از چهار طرف در کنشکاف 

قرار می‌گیرد. 
در شکل )49ــ6( نمونه‌ای از موقعیت عقب جعبه و کف 

جعبه در کشو را می‌بینید. 

شکل 49ــ6 کف کشو و عقب جعبه در موقعیت جعبۀ کشو

شکل 50ــ6 برش پیشانی از انواع اتصال کف جعبه با بدنۀ جعبه

محل  به  توجه  با  کابینت،  در  کشو  جعبهٔ  هدایت  انواع 
قرارگیری کشو، به سه صورت ساخته می‌شود: 

1ــ هدایت جعبه به‌صورت ساده: در این نوع هدایت جعبه 
به کمک قیدهای چوبی در طرفین و بالا و پایین هدایت می‌شود که 

آن را در شکل )51ــ6( ملاحظه می‌کنید. 
2ــ هدایت جعبه‌های آویخته از بدنه 

یکی از مشخصه‌های بارز این نوع هدایت ایجاد کنشکاف 
در بدنهٔ جعبه است که بر روی قید هادی متصل شده به بدنهٔ کابینت 

حرکت کشویی دارد. 
جعبه‌های  هدایت  از  پیشانی  برش  )52ــ6(  شکل  در 
آویخته از بدنه را نشان می‌دهد. این نمونه خیلی رایج است و در 

اکثر کابینت‌های چوبی و دراورها دیده می‌شود. 
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بدنهٔ جعبه کشو را کنشکاف  نوع هدایت می‌توان  این  در 
زد تا در روی ریل چوبی نصب شده در بدنه کابینت حرکت کند 

)شکل 53ــ6(. 

3ــ هدایت جعبه‌های آویخته زیر سقف 
از این نوع هدایت می‌توان در میزهای مدیریت یا میزهای 
و هدف ساخت کشو  ندارد  بدنه‌ها وجود  به  که دسترسی  بزرگی 
ــ6(   54( شکل  در  نمود.  استفاده  است  میز  وسط  قسمت  در 

نمونه‌ای از هدایت آویخته از سقف نشان داده شده است.
در شکل )54 ــ6( نمونه‌ای از ریل آویخته از سقف نشان 

داده شده است.  شکل 51ــ6 برش پیشانی از هدایت جعبه به‌صورت استاندارد

شکل 52ــ6 هدایت جعبه‌های آویخته از بدنه

شکل 53ــ6 جعبه آویخته از بدنه

شکل 54ــ6 هدایت جعبه‌های آویخته از سقف

استفاده  مکانیکی  به‌صورت  کشو  جعبه‌های  هدایت   
کاهش  باعث  کشوها  هدایت  در  پلاستیکی  یا  فلزی  ریل‌های  از 

اصطکاک و روانی حرکت کشوها می‌گردد. 
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این ریل‌ها را می‌توان در قسمت زیر بدنهٔ جعبه نصب نمود 
)شکل 55ــ6(. 

6ــ1ــ6 ــ انواع طبقه کابینت 
که  است  طبقاتی  یا  طبقه  دارای  کابینت  داخلی  فضای 
در  است.  گردیده  تعبیه  لازم  ملزومات  و  وسایل  جادادن  برای 
می‌سازند  متحرک  را  طبقات  این  کتابخانه‌ها  و  کابینت‌ها  اغلب 
به فضای لازم  با جابه‌جاکردن طبقات  بتوان  لزوم  تا در صورت 

دسترسی پیدا کرد. 
بیش‌تر کابینت می‌گردد ولی  باعث استحکام  ثابت  طبقات 
طبقات  این  ثابت‌کردن  برای  نیست  میسر  طبقات  جابه‌جاکردن 
می‌توان از اتصالات گوشه‌ای صفحات شکل )58 ــ6( استفاده 

نمود.

شکل 55ــ6 ریل مکانیکی در زیر بدنۀ جعبه

نوع دیگر از این ریل‌های مکانیکی در قسمت جانبی بدنه 
جعبه‌سازی می‌شود که در شکل )56ــ6( نشان داده شده است. 

شکل 56ــ6 ریل مکانیکی نصب شده در بدنه جعبه

شکل )57ــ6( نمونهٔ ریل مکانیکی دو مرحله‌ای ساچمه‌ای 
تا مقدار  )تلسکوپی( را نشان می‌دهد که امکان بازشدن کشو را 

نهایی ممکن می‌سازد. 

شکل 57ــ6 ریل مکانیکی دو مرحله‌ای

شکل 58ــ6 اتصالات گوشه‌ای صفحه‌ای برای طبقات ثابت

به نوع کابینت و جنس  با توجه  هر یک از این اتصالات 
آن انتخاب می‌شوند. در بدنه‌های کابینت از جنس چوب ماسیو 
یک  کنشکاف  و  گرات  صفحه‌ای  دوبل،  اتصالات  از  بیش‌تر 
طرفه و دو طرفه استفاده می‌شود. در بدنه‌های کابینت از جنس 
صفحات مصنوعی، اغلب از اتصال دوبل استفاده می‌شود و در 
صورت نیاز با استفاده از پیچ نیز می‌توان طبقات را ثابت نمود. 

فضای  به  دسترسی  اجازهٔ  کابینت  در  متحرک  طبقات 
دل‌خواه را به شخص می‌دهد و قابلیت تنظیم در هر ارتفاعی را 

دارد. 
اتصالات نگه‌دارندهٔ طبقات را زیرسری می‌نامند. زیرسری 
نمای  ــ6(   59( شکل  باشد.  چوب  جنس  از  است  ممکن 

برش‌خورده از زیرسری چوبی را نشان می‌دهد.
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و  شده  ثابت  آن  زیرسری  ولی  است  متحرک  طبقه  این 
قابلیت متحرک‌بودن را ندارد.

شکل  از  می‌توان  متغیر  ارتفاع  به  دسترسی  جهت  لذا 
)60   ــ6( استفاده نمود.

از  دارند  نیاز  متحرک  طبقات  به  که  کابینت‌هایی  برای 
یک  آن‌ها  اغلب  می‌شود.  استفاده  مواد مصنوعی  زیرسری‌هایی 
مورد  محل  مته  با  که  دارند  میلی‌متر   5 حدود  قطر  به  فلزی  پین 
نظر را سوراخ می‌کنند و پین زیرسری را در داخل سوراخ جای 
می‌دهند. شکل )61ــ6( زیرسری طبقه را با سطح اتکای بیش‌تری 

نشان می‌دهد. 

شکل 59ــ6 زیرسری چوبی ساده

شکل 60ــ6 زیرسری متحرک

و  دندانه‌دار  طولی  ریل  از  استفاده  با  شکل  این  در 
زیرسری‌های متحرک می‌توان جای طبقه را به دل‌خواه تغییر داد. 
مواد  یا  دوبل چوبی  از جنس چوب،  طبقه  زیرسری‌های 
و   )PVC( پی‌وی‌سی  و  قبیل شیشه‌ای، پلاستیکی  از  مصنوعی 

غیر آن است و بسیار تنوع دارد.
این تنوع و تغییر، به‌صورت روزمره در بازار دیده می‌شود 

و هر روزه مدل‌های متنوع‌تر عرضه می‌گردد. 

شکل 61 ــ6

لبهٔ طبقهٔ کابینت  حداقل فاصلهٔ سوراخ زیرسری طبقه از 
حدود 30 میلی‌متر است. از قسمت عقب نیز همین فاصله لحاظ 
طبقات  برای  متغیر  اندازه‌ای  به  دست‌یابی  منظور  به  می‌گردد. 
متحرک باید از قسمت پایین بدنهٔ کابینت حدود 20 سانتی‌متر بالاتر 
علامت زد و سپس فاصلهٔ سوراخ‌ها را به فاصلهٔ 5 سانتی‌متری در 
تمام طول بدنه تا فاصلهٔ حدود 20 سانتی‌متری قسمت بالای بدنه 

سوراخ نمود )شکل )62ــ6(. 

شکل 62ــ6 زیرسری طبقه شیشه‌ای
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7ــ1ــ6 ــ پاسنگ کابینت 
در واقع پاسنگ )پاخور( قطعه‌ای است که فاصله بین کف 

کابینت تا زمین را می‌پوشاند.
در شکل )63ــ6( کابینت نشان داده شده دارای یک فضای 

جعبهٔ کشو است که با ریل هدایت مکانیکی تجهیز شده است.

با اتصال کلیپس )نشان داده شده در  این پاسنگ، اغلب 
پایه‌ها  روی  می‌شوند  نصب  پاسنگ  پشت  به  که  65ــ6(  شکل 
می‌نشینند و در موقع لزوم از پایه جدا می‌شوند و می‌توان قسمت 

زیر کابینت را نظافت نمود. 

در نمونه‌هایی از کابینت ممکن است پاسنگ را با لولای 
کابینتی در قسمت زیر کف کابینت نصب نمود، که در سطح افق 

قابل بازشدن است. 

شکل 63ــ6 موقعیت پاسنگ در کابینت

آن  زیر  و فضای  متصل شده  بدنه‌ها  به  قسمت کف کشو 
خالی است.

بدنه‌ها  بهتر قطعه‌ای از جنس  نمای  برای  از قسمت جلو 
با تونشستگی به ضخامت 16 میلی‌متر نصب گردیده که پاسنگ 

نامیده می‌شود.
در این کابینت پاسنگ از نوع ثابت است و متغیر نیست. 
در کابینت‌هایی که کابینت روی پایه نصب می‌شود )شکل 
از  کابینت  زیر  خالی  فضای  به  پوشش‌دادن  جهت  64ــ6( 

پاسنگ‌های متحرک استفاده می‌شود.

شکل 64ــ6 پایۀ نصب شده در زیر کابینت

شکل 65ــ6 اتصال کلیپس پاسنگ به پایۀ کابینت

برخی از پایه‌ها به شکل‌های متنوع به بازار عرضه می‌شوند. 
گاهی آن‌ها بدون پاسنگ زیر کابینت نصب می‌شوند و نظر به این‌که 
یا اکلریلیکی و غیر آن‌ها ساخته می‌شوند  اغلب از جنس استیل 
زیبایی خاصی به کابینت می‌دهند و نیازی به استفاده از پاسنگ 

نیست )شکل 66ــ6(. 

شکل 66ــ6 انواع پایۀ زیر کابینتی
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2ــ6ــ شناسایی ساخت بدنه کابینت ساده و مونتاژ 
آن 

1ــ2ــ6ــ آشنایی با روش ساخت بدنۀ کابینت 
مجموعه‌ای  ارهٔ  ماشین  از  کابینت  صفحات  برش  برای 

)مطابق شکل 67ــ6( استفاده می‌شود.

شکل 67 ــ6 برش صفحات با ارۀ مجموعه‌ای

علاوه بر این ماشین، می‌توان از ماشین دورکن یا ماشین 
ارهٔ کشویی )مطابق شکل 68ــ6( استفاده کرد ماشین ارهٔ کشویی 

قابلیت برش‌های طولی و عرضی و تحت زاویه را دارد.

شکل 68 ــ6 گونیایی کردن صفحات با اره کشویی

مجموعه‌ای  ارهٔ  ماشین  با  باید  گونیاکردن صفحات  از  پس 
شیار کنشکاف برای پشت‌بند ایجاد نمود: ضمناً فاصلهٔ شیار تا لبهٔ 

صفحه باید حدوداً به اندازه ضخامت صفحهٔ کابینت باشد. 
است  کابینت  بدنهٔ  1/2 ضخامت  حداکثر  کنشکاف  عمق 

)شکل 69ــ6(.

شکل 69 ــ6 کنشکاف زدن جهت پشت بند

ایجاد  و  سوراخ‌کاری‌ها  تمام  است  لازم  مونتاژ  از  قبل 
محل نصب یراق‌آلات را انجام داد تا پس از مرحلهٔ مونتاژ عملیات 
کار دست‌گیر نباشد. از جملهٔ این اقدامات سوراخ‌کاری زیرسری 
طبقات است که همراه با سوراخ‌کاری نصب سقف و کف کابینت 

به کمک ریل ستونی )شکل 70ــ6( انجام می‌گیرد.

شکل 70ــ6 دریل ستونی همراه با شابلن جهت سوراخ کاری

با استفاده از شابلون این عملیات با دقت بیش‌تر و سرعت 
عمل بالاتری انجام می‌گیرد. 

برای ایجاد محل نصب لولای کابینت فنردار )لولا گازُری( 
می‌توان با انتخاب متهٔ مخصوص لولای کابینت فنردار و نصب آن 
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روی سه نظام دریل ستونی مطابق )شکل 71ــ6( عمل نمود.
مقدار عمق نفوذ مته مطابق اندازهٔ ارتفاع کاسهٔ لولاست و 

باید دقت شود که نیش مته از سطح صفحه بیرون نزند. 

فاصلهٔ لبهٔ سوراخ کاسهٔ لولا با لبه در حدود 4ــ3 میلی‌متر 
دستگاه  با  نیز  را  طبقات  زیرسری‌های  محل  سوراخ‌های  است. 

دریل ستونی و انتخاب متهٔ مناسب انجام دهید.
در شکل )73ــ6( زیرسری طبقهٔ متحرک نشان داده شده 

است. 

شکل 71ــ6 متۀ کابینت جهت سوراخ‌کردن جای لولا

اگر جای لولای کابینت را با دستگاه لولازن انجام می‌دهید 
می‌توانید محل  لولا  کاسهٔ  بر سوراخ‌کاری جای  همزمان، علاوه 

پیچ لولا را نیز سوراخ نمائید )شکل 72ــ6(.

شکل 72ــ6 سوراخکاری محل لولا و سوراخ محل پیچ لولا با دستگاه لولازن

شکل 73ــ6 طبقه با زیر سری مناسب

2ــ2ــ6 ــ آشنایی با روش مونتاژ کابینت 
بدنهٔ کابینت می‌توان از اتصال بیسکویتی و  جهت مونتاژ 

دوبل استفاده کرد )شکل 74ــ6(. 

شکل 74ــ6 اتصال دوبل جهت مونتاژ کابینت

امروزه، بیش‌تر از اتصال پیچ استفاده می‌شود ولی اتصال 
دوبل و بیسکویتی، علاوه بر تمیزی کار، اتصال محکم‌تری را در 

کابینت ایجاد خواهد کرد. 
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شکل )75ــ6( نحوهٔ اتصال بدنهٔ کابینت با قیدهای جلو و 
عقب کار و قرارگیری پشت‌بند را نشان می‌دهد. 

3ــ6 ــ شناسایی ساخت درهای ساده )بدون قاب( 
کابینت ساده 

1ــ3ــ6 ــ روش ساخت درهای بدون قاب 
درهای بدون قاب یا درهای ساده، اغلب صفحات ساده‌ای 

هستند که روی کابینت نصب می‌شوند.
دستگاه  توسط  و  شده  گونیایی  کاملاً  که  صفحات،  این 
باید  77ــ6(،  )شکل  آمده‌اند  به‌دست  دورکن  یا  مجموعه‌ای  ارهٔ 

متناسب با نوع قرارگیری اندازه‌گیری شوند و برش بخورند.

شکل 75ــ6مونتاژ کابینت با قرارگیری پشت بند

قرار  آن  کابینت یک‌سره روی  کابینت‌هایی که صفحهٔ  در 
از  یک  هر  که  نیست  نیاز  آشپزخانه(،  کابینت  )مانند  می‌گیرد 
یونیت‌ها جداگانه صفحه روی کار داشته باشند، لذا مطابق شکل 

مونتاژ می‌شوند.
)مانند  پشت‌بند  قرارگیری  از  پس  کار،  پشت  قسمت  در 
شکل 76ــ6(، با قراردادن دو تکه صفحهٔ گونیایی تقویت پشت‌بند 
البته  امکان‌پذیر خواهد شد.  یونیت١  گونیایی  نهایت حفظ  در  و 

می‌توان به‌جای دو تکه از یک قید بلند استفاده نمود.
دیوار  به  یونیت  پیچ‌کردن  به‌هنگام  می‌توان  قطعه‌ها  این  از 
پشت  به‌دلیل  )فیبر(  پشت‌بند  به  پیچ  بستن  زیرا  نمود،  استفاده 

فاصلهٔ زیاد با دیوار موجب شکستن پشت‌بند خواهد شد. 

شکل 76ــ6 پشت بند کابینت

١ــ یونیت به یک واحد کابینت اطلاق می‌شود. 

شکل 77ــ6 برش درِ ساده کابینت

جنس  از  و  چسبان  لبهٔ  دارای  بیش‌تر  کابینت،  درهای 
یا نوار روکش هستند. نوار روکش نیز می‌تواند طبیعی یا  چوب 

مصنوعی باشد. 
لبه‌ چسبانی زهوار چوبی، اغلب روی صفحات مصنوعی 
نظیر تخته خرده چوب، قبل از پرس روکش طبیعی انجام می‌گیرد و 
پس از نصب زهوار چوبی )شکل 78ــ6( آن‌را پرداخت می‌کنند: 
سپس با رندهٔ دستی یا فرز دستی ضخامت آن‌را با ضخامت صفحه 

یک‌سان می‌نمایید )شکل 79ــ6(.
تا روکش  سپس روکش طبیعی را روی آن پرس می‌کنند 

روی زهوار چوبی را نیز بگیرد. 
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درهای  برای  چسبان  لبه  روکش  نوار  ــ  2ــ3ــ6 
کابینت ساده 

در کابینت‌هایی که از جنس روکش‌های مصنوعی هستند 
نر  نوار روکش مصنوعی  با  را  کابینت  و درهای  نرصفحات  باید 

چسبانی نمود.
این نوارهای روکش از نوع گرمانرم هستند؛ نصب لایه‌ای 
روکش،  گرم‌شدن سطح  با  که  است  روکش  به  آغشته  از چسب 
سردشدن  با  و  می‌چسبد  کار  سطح  روی  و  می‌شود  آب  چسب 
با حرارت  این چسب‌ها  اغلب  پیدا می‌کند  انعقاد  روکش چسب 
مجدد برگشت‌پذیر هستند؛ لذا باید از حرارت‌دیدن مجدد نوارهای 

روکش خودداری کرد.
نرصفحات  روی  می‌توانید  طریق  سه  به  را  روکش‌ها  این 

بچسبانید. 
1ــ روش اتوی دستی 

در این روش با استفاده از یک اتوی برقی نوار روکش را 
روی نرصفحات بچسبانید )شکل 81ــ6(. 

برای لبه‌ چسبانی درهای کابینت از نوع روکشی نیز لازم 
اگر  نمود.  روکش  را  نرصفحات  روکش،  ار  استفاده  با  است 
روکش طبیعی روی صفحات، پرس‌شده باشد باید به نرصفحات یا 
زهوار چوب بزنید یا روکش طبیعی بچسبانید. برای این‌کار لازم 
است که نرصفحات را با چسب فوری )پاتکس( آغشته نمائید و 

نوارهای روکش تهیه ‌شده )شکل 80ــ6( را نیز به چسب آغشته 
کنید و پس از حدود ده دقیقه، آن‌ها را روی نرصفحات بچسبانید. 
در این صورت با کمی فشردن روی سطح نوارها چسب گیرایی و 
چسبندگی لازم را به‌دست می‌آورد که پس از آن می‌توانید لبه‌های 

اضافی روکش را با سوهان نرم پرداخت کنید. 

شکل 78ــ6 نصب زهوار چوبی لبه چسبان

شکل 79ــ6 رنده کردن زهوار چوبی

شکل 80 ــ6 نوار روکش طبیعی
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پس از چسباندن روکش با اتو، بهتر است با پارچه‌ای نم‌دار 
روی نرصفحات کشیده شود تا رطوبت پارچه باعث خنک‌شدن 
آن لازم است  از  بهتر چسب گردد. پس  گیرایی  و  نوار روکش 
لبه‌های اضافی روکش را با دستگاه پرداخت نوار روکش پرداخت 

نمائید )شکل 82ــ6(.

3ــ دستگاه لبه چسبان میزی 
و  لترون  روکش  نوارهای  چسباندن  قابلیت  دستگاه  این 

پی‌وی‌سی )PVC( را دارد.
این دستگاه دارای یک المنت برقی و یک دستگاه فن است 
که حرارت را انتقال می‌دهد و با حرکت صفحات از کنار غلتک 
روکش به نرصفحات می‌چسبد و با فشردن غلتک، چسب انعقاد 
پیدا می‌کند. شکل )84ــ6( ماشین لبه چسبان را نشان می‌دهد. 

شکل 81 ــ6 لبه چسبانی روکش مصنوعی با اتو

شکل 82ــ6 پرداخت لبه اضافی روکش

برای پرداخت لبهٔ اضافی روکش می‌توانید از سوهان نرم یا 
کاردک نیز استفاده کنید. 

2ــ دستگاه نوار چسبان سشواری 
ــ6(   83( شکل  مطابق  سشواری  چسبان  نوار  دستگاه 
جهت  مخصوص  غلتک  و  روکش  قرقرهٔ  نصب  محل  به  مجهز 
فشردن سطح روکش می‌تواند به راحتی مورد استفاده قرار گیرد.
حسن این روش نسبت به روش اتویی این است که دستگاه 
می‌تواند تمام سطوح قوس‌دار را نیز به راحتی لبه چسبانی کند.

خوبی  چرخش  سطوح  این  در  دستی  اتوی  درحالی‌که 
ندارد و فاقد عملکرد مطلوبی است. 

شکل 83ــ6 لبه چسبان برقی سشواری

شکل 84ــ6 لبه چسبان میزی
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 3ــ3ــ6 ــ مونتاژ درهای ساده و نصب آن روی 
کابینت ساده 

متفاوت  کابینت  در  مونتاژ  در،  لولای  انواع  به  توجه  با 
جهت  نصب‌شده،  فنردار  کابینت  لولای  قسمت  این  در  است. 

مونتاژ نشان داده شده است. 
در  مونتاژ  و  نصب  کابینت، جهت  اسکلت  مونتاژ  از  پس 
نصب  کابینت  در  روی  را  کابینت  لولای  کاسهٔ  ابتدا  باید  کابینت 
با قراردادن در کابینت در موقعیت شکل )85ــ6(،  نمود. سپس 
محل نصب در را اندازه‌گذاری نمود؛ جداکردن برگهٔ لولا و نصب 

آن روی بدنهٔ کابینت، مجدداً آن را روی لولا نصب نمایید. 
بدنهٔ  با  بسته(  حالت  )در  در  فاصلهٔ  تنظیم  جهت   B پیچ 
کابینت است. چون برگهٔ لولا حالت کشویی دارد با تنظیم عقب و 

جلو بودن برگهٔ لولا می‌توان این فاصله را تنظیم نمود. 

4ــ6 شناسایی ساخت درهای قاب‌دار کابینت ساده 
1ــ4ــ6 ــ آشنایی با روش ساخت درهای قاب‌دار 
مهمترین  از  کابینت،  در  ساخت  منظور  به  اندازه‌برداری 
مواردی است که متناسب با حالت قرارگیری در کابینت، چندین 
در  کابینت  در  دو  بین  اندازهٔ  باشد  تونشسته  در  اگر  است.  نوع 
واقع اندازهٔ پشت تا پشت در کابینت خواهد بود. البته باید حدود 
3 میلی‌متر را به‌صورت بادخور برای آن لحاظ نمود تا هنگام بسته 
شدن، درب‌ها روی هم قرار نگرفته و به همدیگر برخورد نکنند.

اگر در رو نشسته باشد در واقع ضخامت بدنه‌های کابینت 
نیز در محاسبهٔ عرض در لحاظ خواهد شد.

اگر در دو لنگه باشد اندازهٔ پشت تا پشت بدنهٔ کابینت را 
پنج میلی‌متر کم و تقسیم بر دو می‌کنید تا اندازهٔ پشت تا پشت یک 

لنگهٔ در به‌دست آید.
با توجه به جنس کابینت درهای قاب‌دار از جنس چوب یا 
پروفیل مصنوعی )با روکش لترون یا پی‌وی‌سی( ساخته می‌شوند. 

 درهای قاب‌دار چوبی 
درهای قاب و تنکه‌ای چوبی که دارای قیدهای طولی و 
قیدهای عرضی هستند، با توجه به نوع و طرح تنکه در طرح‌های 

متنوع ساخته می‌شوند )شکل 87ــ6(. 

شکل 85ــ6 نصب کاسۀ لولا روی درِ کابینت

فنردار  کابینت  لولای  با  ساده  در  نصب  )86ــ6(  شکل 
روی بدنهٔ کابینت را نشان می‌دهد.

در این مرحله پس از مونتاژ در باید در کابینت را رگلاژ 
نمود؛ یعنی درز موجود بین دو در و کابینت را یک‌نواخت و یک 

اندازه نمود.
داده شده روی  نشان  پیچ‌های  کار لازم است  این  جهت 

شکل را تنظیم نمائید.
از  بسته  حالت  در  کابینت  روی  در  تنظیم  جهت   A پیچ 

جهت چپ و راست قرارگرفتن در خواهد بود.
و  بیفتند  هم  بسته( روی  )حالت  کابینت  اگر درهای  یعنی 
نیاز باشد که درها عقب‌تر بنشینند، نیاز است که پیچ A بازتر شود 
تا درها عقب‌تر بروند و در حالت عکس کمی پیچ A را ببندید تا 

درها جلوتر بیایند. 

شکل 86ــ6 لولای کابینت فنردار و پیچ‌های تنظیم رگلاژ درِ کابینت

A

B
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با توجه به تنوع طرح‌ها، اصول ساخت آن‌ها مشابه همدیگر 
در  باید  مونتاژ  برای  تنکه  ساخت  از  پس  به‌طوری‌که  است. 
کنشکاف ایجاد شده در چهارچوب در قرار گیرد یا در دو راههٔ 

پشت در جای گیرد.
آن‌ها را نشان  شکل )88ــ6( که موقعیت لولاکوبی شدهٔ 
می‌دهد، بیانگر این است که  در قاب تنکه‌ای در، دو راههٔ کلاف 
در رو نشسته است؛ یعنی تنکه از جنس چوب تهیه شده و روی 
صفحهٔ سه لایی چسبانده شده است. پس از قسمت پشت، در دو 

راهه نصب شده است. 

پس از جاسازی تنکه به منظور زیبایی کار می‌توان مطابق 
ابزار  اورفرز دستی  با  قاب‌دار،  شکل )89ــ6( در داخل کلاف 
تناسب لازم حاصل  تا  بزنید  باشد،  هماهنگ  تنکه  با  که  مناسبی 

شود. 

شکل 87ــ6 درِ قاب و تنکه‌ای کابینت

شکل 88ــ6 درِ قاب تنکه‌ای با لولای قابلمه‌ای

شکل 89ــ6 ابزار زدن قاب و تنکه

برای لولاکردن در قاب و تنکه‌ای با لولای قابلمه‌ای به دو 
راهه‌کردن چهارچوب کلاف در نیاز است.

شکل  مطابق  مجموعه‌ای  ارهٔ  ماشین  از  استفاده  با  لذا 
انجام  آن ‌را  می‌توان  دستی  اورفرز  از  استفاده  با  یا  )90ــ6( 

داد.

شکل 90ــ6 دو راهه کردن با ماشین اره مجموعه‌ای

مطابق  باید  را  لولا  برگهٔ  در  کلاف  راهه‌کردن  دو  از  پس 
شکل )91ــ6( در داخل دو راهه نصب نمود. 
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 درهای قاب‌دار پروفیلی 
این درها اغلب از جنس ام‌دی‌اف )MDF( با روکش‌های 
ساخت  در  امروزه  و  هستند  پی‌وی‌سی(  یا  )لترون  مصنوعی 

ویترین‌ها و کابینت‌ها کاربرد زیادی دارند. 
در  متر   2/8 به‌طول  شاخه هایی  پروفیل‌هابصورت  معمولاً 
بازار عرضه می‌شوند، که  از نظر شکل مقطع بسیار متنوع‌اند و 

لازم است متناسب با سلیقه و نوع کابینت انتخاب گردند. 
فارسی‌بر  با دستگاه  نیاز  مورد  اندازه  به  را  پروفیل  شاخهٔ 

شکل )92ــ6( با زاویهٔ 45ْ برش بزنید.

نمود )شکل 93ــ6(. 

شکل 91ــ6 نصب لولای قابلمه‌ای در دو راهۀ در

شکل 92ــ6 برش پروفیل‌ها با دستگاه فارسی بُر

با  ام‌دی‌اف  اغلب  که  قاب  داخل  تنکهٔ  تهیهٔ  با  سپس 
جهت  کنید.  مونتاژ  را  قاب  است  میلی‌متر   8 حدود  ضخامت 
دوبل،  نظیر  گوشه‌ای  اتصالات  از  استفاده  با  باید  قاب  مونتاژ 
اقدام  است  آسان‌تر  و  که سریع‌تر  دم‌چلچله  یا  بیسکویتی  اتصال 

شکل 93ــ6 اتصال دم چلچله زن پروفیل

نوع دیگری از اتصال گوشه‌ای، که توسط دستگاه قاب‌ساز 
صورت می‌گیرد و دارای اتصال دوخت با زبانهٔ ویژه است )مواد 

غیرچوبی( در شکل )94ــ6( نشان داده شده است. 

شکل 94ــ6 اتصال دوخت قاب

از  تنکهٔ ساده  به‌جای  قاب‌دار، ممکن است  برای درهای 
تنکه‌های تیره‌ای استفاده شود )مطابق شکل 95ــ6(.
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در مرحلهٔ مونتاژ، تیره‌ها یکی‌یکی در داخل کنشکاف قرار 
می‌گیرند و با چسب سیلیکونی )آکواریوم( به‌وسیلهٔ پمپ مخصوص 

چسب )شکل 96ــ6( چسبندگی لازم ایجاد می‌شود.

ـ شناسایی ساخت و مونتاژ کشو در کابینت ساده  5ــ6 ـ
1ــ5ــ6 ــ آشنایی با روش ساخت کشو 

کشوها، متناسب با نحوهٔ قرارگیری که به‌صورت تونشسته 
یا همرو یا بیرون‌نشسته باشند، اندازه‌گیری می‌شوند تا اندازهٔ دقیق 

در جعبه مشخص گردد. 
از نظر تکنیک ساخت ممکن است در جعبه دو تکه ساخته 
شود: یعنی جعبهٔ کشو به‌صورت ساده ساخته و نصب و جاسازی 

شود. 
آن‌گاه در جعبهٔ نهایی )اصلی( روی در جعبهٔ کاذب )داخلی( 

نصب گردد )شکل 98ــ6(.

شکل 95ــ6 مونتاژ درِ قاب‌دار با تنکۀ لته‌ای

شکل 96ــ6 پمپ چسب آکواریوم

سپس با قراردادن در کلاف شده داخل تنگ نیوماتیکی در 
قاب‌دار مونتاژ و آماده نصب می‌گردد )شکل 97ــ6(.

ساده  در  همانند  قاب‌دار  در  نصب  و  لولاکاری  مراحل 
است، که در مباحث قبلی بیان شده است. 

شکل 97ــ6 تنگ نیوماتیکی جهت مونتاژ در قاب‌دار کابینت

شکل 98ــ6 درِ جعبه دو تکۀ کشو



  190  

جعبهٔ کشو از نظر جنس، نوع هدایت، اتصالات و وضعیت 
بسیار  و غیره   بدنهٔ جعبه  به  نصب‌کردن کف جعبه و عقب جعبه 

متنوع است.
در این قسمت با تکنیک ساخت دو نوع کشو آشنا خواهید 

شد. 
1ــ کشوی کابینت از جنس چوب با هدایت آویخته از بدنه 

مورد نظر است.
جهت ساخت این کشو باید بدنهٔ جعبه از جنس چوب تهیه 
گردد که ضخامتی حدود 18 میلی‌متر داشته باشد تا بتوان در آن 
کنشکاف ایجاد نمود. اندازهٔ کنشکاف حدود 18 میلی‌متر عرض 
و به عمق حدود 10 میلی‌متر است که نسبت به اندازهٔ کنشکاف 
یا پیچ  چوب ریل هدایت تهیه و در بدنه کابینت با چسب و میخ 

محکم می‌شود. 
مورد  در  قبلی  شدهٔ  داده  توضیحات  )99ــ6(  شکل  در 
اندازهٔ ارتفاع در جعبه و بدنهٔ جعبه و عقب جعبه نشان داده شده 
است. در این شکل اتصال عقب جعبه به بدنه جعبه چسب شده و 

نیز اتصال بدنهٔ جعبه به در جعبه دوبل است )شکل 100ــ6(.

تهیه کنند )شکل 101ــ6( یا مطابق شکل )102ــ6( با دو حرکت 
را  زیبایی لازم  تا  بیندازند  ارهٔ گرد شیاری روی در جعبه  سادهٔ 

بیابد. 

شکل 99ــ6 جعبۀ کشوی چوبی با هدایت آویخته از بدنه

شکل 100ــ6 اتصال دوبل

دوبل مارپیچ
چکش چوبی

توجه داشته باشید که در این جعبه کشوی در جعبه دو تکه 
نیست و در واقع در جعبه در اصلی کشو است. 

از آن‌جایی در کشو باید دارای طرح یا زیبایی خاصی باشد 
که بر جلوهٔ کابینت بیفزاید. لذا اغلب سعی می‌شود در کابینت با 
با طرح‌های جناقی  و  با روکش طبیعی  روکش چوبی، در جعبه 

شکل 101ــ6 درِ جعبه با طرح روکش جناقی

شکل 102ــ6 درِ جعبه با شیار موازی خط ارۀ گرد



   191  

اتصال بدنهٔ جعبه و در جعبه با کف جعبه اغلب کنشکاف 
است، به‌طوری‌که کف جعبه در کنشکاف ایجادشده در بدنهٔ جعبه 

و در جعبه می‌نشیند.
عمق کنشکاف حدود 8ــ7 میلی‌متر و فاصلهٔ آن از لبهٔ کار 
)شکل  است  صفحه  ضخامت  معادل  یعنی  میلی‌متر؛   16 حدود 

103ــ6(. 
عقب جعبه، که ارتفاع کم‌تری دارد، هنگام جاسازی کف 
جعبه زیر عقب شکل )104ــ6( جعبه قرار می‌گیرد و با استفاده از 

چسب و پیچ یا میخ یا بست منگنه محکم می‌شود.

در شکل )105ــ6( اصول مونتاژ و گرفتن دویدگی؛ کار 
نشان داده شده است. 

شکل 103ــ6 کف جعبۀ در کنشکاف بدنۀ جعبه و درِ جعبه

شکل 104ــ6 نصب کف کشو روی عقب جعبه

کشو  دویدگی  باید  کشو  کف  جازدن  و  مونتاژ  مرحلهٔ  در 
گرفته شود؛ یعنی کشو کاملاً گونیایی باشد، سپس چسب و میخ 

زده شود. 

شکل 105ــ6 گرفتن دویدگی کشو

شکل 106ــ6 فیکس کردن درِ جعبه با پیچ دستگیرۀ کشو

اندازه‌گیری قطر با متر

پس از مونتاژ کشو، برای در جعبهٔ دو تکه باید در جعبهٔ 
اصلی را با چسب روی در جعبهٔ کاذب نصب نمود و با پیچ‌های 
دستگیرهٔ کشو هر دو در جعبه را به همدیگر فیکس نمود )شکل 

106ــ6(. 

2ــ کشو از جنس صفحات مصنوعی با هدایت مکانیکی 
و  می‌شد  استفاده  پیچ  اتصالات  از  اغلب  این کشوها  در 
اغلب در کشوها دو تکه است، چنان که قبلاً شرح داده شده است 

)شکل 107ــ6(. 
بایستی  پیچ  اتصال  بدنهٔ جعبه جهت  موقع سوراخ‌کردن 
سر سوراخ‌ها را خزینه نمود تا سر پیچ بیرون از کار نماند و کاملاً 
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همان‌طور که می‌بینید مونتاژ، مطابق شکل، به دقت زیادی 
ساخته  گونیایی  کار  و  گردند  هم‌سطح  کاملاً  قطعات  تا  دارد  نیاز 
شود. اگر کارگاه مجهز به تنگ نیوماتیکی باشد می‌توان قطعات 
جعبهٔ کشو را داخل دستگاه قرار داد و پس از پایان کار، جعبهٔ 

کشوی مونتاژشده را، مطابق شکل )109ــ6( از دستگاه تحویل با سطح کار هم‌سطح گردد.
گرفت.

شکل 107ــ6 کشو با هدایت مکانیکی

می‌دهد،  نشان  را  کشو  جعبهٔ  مونتاژ  )108ــ6(  شکل 
به‌طوری‌که به کمک پیچ دستی روی میز، کار را محکم می‌کنند و 

با پیچ‌گوشتی فشاری پیچ‌ها را می‌بندند.

شکل 108ــ6 مونتاژ دستی جعبۀ کشو

شکل 109ــ6 مونتاژ جعبۀ کشو با تنگ نیوماتیکی

می‌گیرد جعبهٔ کشو  انجام  به‌صورت همزمان  مونتاژ  چون 
کاملاً گونیایی مونتاژ می‌شود و فاقد هر گونه دویدگی یا پیچیدگی 

در کار خواهد بود. 
برای مونتاژ کابینت باید از تجهیزات آن برخوردار باشیم تا 

این اقدام به‌صورت اصولی انجام گیرد. 
نشان  مونتاژ  ابزارهای دستی جهت  )110ــ6(  در شکل 

داده شده است. 

شکل 110ــ6 ابزارهای دستی مونتاژ

گیره چوبی دستی

گیره با پیچ دستی بلند

میله ثابت کننده

فک‌های مناسب فشار 
در زوایای مختلف

C گیره به فرم

گیره فنری

تنگ

در شکل )111ــ6( تنگ یا پرس نیوماتیکی )بادی( میزی 
و عمودی نشان داده شده است. با نیروی باد فک‌های این دستگاه 
حرکت می‌کند و قطعات را به‌همدیگر می‌فشارد تا مدت زمان لازم 

جهت انعقاد چسب سپری گردد.
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6 ــ6 ــ مونتاژ پایۀ کابینت 
برای نصب پایه‌ها در زیر کابینت باید از لبهٔ کار حدود 5 
سانتی‌متر عقب نشست. پس قسمت صفحه‌ای پایه را باید در محل 
مورد نظر قرار داد و سپس از علامت‌گذاری و سوراخ‌کردن، آن 

را پیچ نمود )شکل 114ــ6(. 

فشار  با  یعنی  هستند:  هیدرولیکی  تنگ‌ها  این  از  بعضی 
روغن کار می‌کنند. 

لذا توصیه می‌شود مطابق شکل )113ــ6( یک قید عرضی 
نصب و آن‌را با پیچ محکم کنید. 

شکل 111ــ6 تنگ نیوماتیک

تکیه‌گاه ثابت

تکیه‌گاه ثابت

سیلندر نیوماتیک

 پرس نیوماتیک میزی زهوار چسبان

 تنگ با پرس نیوماتیک عمودی

تکیه‌گاه

سیلندر نیوماتیک

پایه متحرک

صفحه کار
زهوار

کلید قطع و وصل 
هوای فشرده

ریل

از مونتاژ جعبهٔ کشو لازم است ریل مکانیکی کشو  پس 
نصب شود.

برای نصب ریل، مطابق شکل )112ــ6( عمل کنید و ریل 
را زیر بدنهٔ جعبه به کمک پیچ محکم نمائید. اگر طول جعبهٔ کشو 
زیاد باشد، اغلب بر اثر فشاری که به کف جعبه وارد می‌شود به 

شکستن کف جعبه منجر می‌گردد.

شکل 112ــ6 نصب ریل مکانیکی در زیر بدنه جعبه

شکل 113ــ6 نصب قید کمرکش در کشوهای بزرگ

شکل 114ــ6 شابلون گونیایی جهت نصب پایۀ کابینت

پس از بستن صفحهٔ پایه، قسمت میلهٔ پایه که حالت پیچ‌خور 
دارد روی صفحهٔ پایه پیچ می‌شود. برای هر یونیت کابینتی چهار 

عدد پایه لازم است )شکل 115ــ6(. 
 14 ارتفاع  تا  و  می‌شود  زیاد  و  کم  پایه‌ها  این  طول 

سانتی‌متری قابل تنظیم است. 
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تصویر مجسم کابینت در شکل )117ــ6( نشان داده شده 
است. 

شکل 115ــ6 پایۀ نصب شدۀ زیر کابینت

ـ دستور‌العمل کارگاهی ساخت کابینت  7ــ6 ـ
قدی )کمدی( 

کابینت نشان داده شده در شکل )116ــ6( قابلیت کاربری 
در منازل و محیط اداری دارد و ساختار آن نسبتاً ساده است.

شکل 116ــ6 کابینت قدی )کُمُدی(

شکل 117ــ6 تصویر مجسم کابینت

وسایل مورد نیاز: 
نقشهٔ  با  مطابق  لبه چسبانی،  نوار  و   MDF 1ــ صفحات

کار 
2ــ اتو یا سشوار لبه چسبانی یا ماشین نوار لبه چسبان 

3ــ پیچ MDF به تعداد لازم )24 عدد( 
4ــ استپ منگنهٔ دستی یا بادی 

5ــ سه لایی یا MDF پشت بند، مطابق با ابعاد نقشه 
6ــ دستگیره 2 عدد، لولا کابینتی فنردار 4 عدد 

7ــ قفل سوییچی 808  ١ عدد 
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نوار  ماشین  یا  اتو  با  را  صفحات  چسبانی  لب  ــ   5  
لبه‌چسبانی، مطابق شکل )119ــ6( انجام دهید. 

اندازه‌گذاری  اصول  باید  شده  خواسته‌  تکلیف  در  لذا 
قسمت‌های  با  متناسب  را  نشده  داده  اندازه‌های  و  شود  رعایت 

دیگر انتخاب کنید. 
تهیه  شده  داده  کابینت  برای  را  مواد  لیست  جدول  7ــ 
نمائید و جهت کنترل نهایی آن‌را با مربی خود مورد بررسی قرار 

دهید. 
پس از برش صفحات کابینت، متناسب با امکانات کارگاهی 
و نظر مربی کارگاه، اتصال کابینت را از نوع پیچ یا بند و بست‌های 

فلزی و اتصالات الیت انتخاب نمائید. 
8ــ پشت بند را از جنس سه لایی یا MDF، مطابق با نقشه، 

تهیه کنید. پس از مونتاژ کابینت، پشت بند را نصب نمائید.
بند از نوع ساده نشان  در شکل ) 121ــ6( نصب پشت 
داده شده است. جهت گرفتن فاصله پشت بند در قسمت وسط 
کار لازم است با استفاده از بست منگنه یا میخ سنجاقی پشت بند 

را به طبقه یا وادار ثابت وسط کابینت اتصال دهید. 
در کابینت به‌صورت رونشسته نصب شده است. 

با استفاده از لولای کابینت فنردار، مراحل نصب در را، با 
توجه به آموخته‌های قبلی، انجام دهید )شکل 122ــ6(. 

در شکل )123ــ6( عملیات در آوردن جای قفل سوئیچی 
روی در کابینت نشان داده شده است. 

مراحل انجام کار 
1ــ ابتدا لازم است تصویر مجسم ایزومتریک کابینت را 

در کاغذ A4 با رعایت اصول استاندارد ترسیم نمائید. 
2ــ سه نمای کابینت را با اندازه‌گذاری کامل و با رعایت 

اصول ترسیم استانداردها در کاغذ A4 ترسیم کنید. 
تهیه  شده  داده  کار  نقشهٔ  با  مطابق  را،  مواد  لیست  3ــ 

نمائید. 
یا  ارهٔ مجموعه‌ای  با  4ــ قطعات تشکیل‌دهندهٔ کابینت را 

پانل‌بر برش بزنید. )مطابق شکل 118ــ6(

شکل 118ــ6 برش صفحات

شکل 119ــ6 نوار لب چسبانی صفحات

6ــ در شکل )120ــ6( سه نمای کابینت داده شده است. 
کامل  و  اصولی  اندازه‌گذاری  دارای  شده  داده  نشان  نمای  سه 

نیست.

شکل 120ــ6 سه نمای کابینت قدی
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ارتفاع،  نظر  از  قفل،  قرارگیری جای  کنید که محل  توجه 
دقیقاً وسط ارتفاع در کابینت نیست، بلکه به تناسب فاصله‌ای است 
این  با دستگیرهٔ در فوقانی کابینت دارد. سهولت دسترسی در  که 
مورد مهم است. محل سوراخ‌های قفل را، از نظر فاصلهٔ لبهٔ کار، 
زبانه جای  قرارگیری  و  قفل  که محل  کنید  انتخاب  به‌گونه‌ای  باید 
کافی داشته باشد. در این موارد اغلب از نبشی‌های فلزی پشت در 
کابینت استفاده می‌کنند، به‌گونه‌ای که نبشی را در بدنهٔ کابینت نصب 
قرار  نبشی  زبانهٔ قفل در پشت  کابینت،  با قفل‌کردن در  و  می‌کنند 

می‌گیرد و در کابینت قفل می‌شود )شکل 123ــ6(. 
9ــ پس از پایان کار، وسایل را به انبار انجام دهید. 

10ــ محل کار را نظافت نمائید. 

8 ــ6 ــ دستورالعمل کابینت جاکفشی

کابینت جاکفشی، که امروزه در زندگی آپارتمان‌نشینی جزء 
تعدادی  بر جای‌دادن  باید علاوه  می‌رود،  به‌شمار  داخلی  مبلمان 

شکل 121ــ6 نصب پشت بند کابینت

شکل 122ــ6 نصب در به کمد با لولا کابینتی فنردار

شکل 123ــ6 درآوردن جای قفل سوئیچی
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دکوراسیون  با  جاگیرنبودن  ضمن  و  داشته  زیبا  ظاهری  کفش، 
داخل منزل نیز هم‌خوانی داشته باشد )شکل 124ــ6(. 

1ــ رسم فنی کابینت نشان داده شده در شکل )125ــ6( را 
١ و با رعایت اصول استاندارد 

    
ــــ
به‌صورت ایزومتریک با مقیاس   10

در کاغذ A4 رسم نمائید. 

شکل 124ــ6 کابینت جاکفشی

وسایل مورد نیاز: 
1ــ صفحهٔ )MDF( یا تخته خرده چوب روکش‌دار مطابق 

با ابعاد نقشه کار 
نقشهٔ  ابعاد  با  مطابق  لایی  سه  یا   )MDF( بند  پشت  2ــ 

کار 
3ــ پیچ )MDF( به تعداد لازم 

4ــ نوار لب چسبان به مقدار لازم 
5ــ لولا کابینتی فنردار 4 عدد 

6ــ دستگیره 2 عدد 
7ــ لولا جعبه )ساده( یا فنردار جهت جاواکسی 2 عدد 

8ــ پیچ‌گوشتی شارژی یا پیچ‌گوشتی فشاری 

مراحل کار: 
پوشش  با  فردی  حفاظت  و  ایمنی  اصل  رعایت  ضمن 

مناسب اقدامات زیر را به ترتیب انجام دهید. 

شکل 125ــ6 پرسپکتیو کابینت جاکفشی

2ــ سه نمای کابینت در شکل )126ــ6( نشان داده شده 
است.

شکل 126ــ6 سه نما از کابینت جاکفشی
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لیست مواد کابینت را تهیه نمائید و مطابق با اندازه و ابعاد 
به‌دست‌آمده صفحات را برش بزنید. 

3ــ قبل از برش مواد و صفحات لازم است با مربی خود 
در مورد صحت ابعاد و اندازه‌های استخراج‌شده در لیست مواد، 

گفت‌وگو و موارد را بررسی نمائید. 
چسبانی  لبه  نوار  است  لازم  صفحات  برش  از  پس  4ــ 
یا سشوار  اتوی دستی  با  را  میلی‌متر  با ضخامت 1  را  صفحات 
چسبان  لبه  نوار  ماشین  با  را  میلی‌متر   2 ضخامت  و  حرارتی 

پی‌وی‌سی زن انجام دهید )شکل 127ــ6(. 
7ــ پاسنگ کابینت را به اندازهٔ ضخامت صفحه، نسبت 
به بدنهٔ عقب نشسته و مطابق شکل )129ــ6(، با استفاده از دریل 
این خصوص  نمائید. در  مونتاژ  پیچ‌گوشتی،  به سر  برقی مجهز 
آن‌ها  دور  تعداد  که  کنید  استفاده  دریل‌هایی  از  می‌شود  توصیه 
باشد.  افزایش  قابل  به‌تدریج  زیاد  تا  کم  از  و  است  تنظیم  قابل 
زیرا دریل‌های معمولی این قابلیت را ندارند و از نظر ایمنی کار 
ممکن است موجب بروز حوادث و خساراتی به شما و قطعه کار 

گردد. 

شکل 127ــ6 سشوار حرارتی برای نوار لب چسبانی صفحات

فنردار، طبق اصولی  کابینت  5ــ جهت جاسازی لولای 
که فرا گرفته‌اید مطابق شکل )128ــ6( عمل کنید و جای کاسهٔ 
لولا را تعبیه نمائید تا پس از مونتاژ کابینت لولا روی آن نصب 

شود. 
استفاده   )MDF( پیچ اتصال  از  کابینت  مونتاژ  برای  6ــ 

کنید. 

شکل 128ــ6 نصب لولای کابینت فنردار روی درِ کابینت

شکل 129ــ6 مونتاژ با دریل مجهز به سرِ پیچ گوشتی

خزینه  را  سوراخ  سر  است  لازم  پیچ  بستن  از  قبل  8ــ 
نمائید تا پیچ کاملاً در داخل کار بنشیند. 

همرو  به‌صورت  را  بند  پشت  کابینت،  مونتاژ  از  پس  9ــ 
نصب نمائید. اگر نصب پشت بند را در کنشکاف بدنهٔ کابینت در 

نظر گرفته‌اید باید اندازهٔ پشت بند را کوچک‌تر بگیرید. 



   199  

13ــ وسایل را به انبار تحویل دهید. 
14ــ محل کار را نظافت نمائید. 

9ــ6 ــ دس�تور کار س�اخت جعبۀ کمک‌های 
اولیه

شکل )132ــ6( یک جعبه را نشان می‌دهد که می‌توان از 
آن به‌صورت جعبهٔ کمک‌های اولیه یک طبقه استفاده کرد. 

10ــ به‌هنگام مونتاژ پشت بند دویدگی کار را مدنظر قرار 
دهید.

بنابراین مطابق شکل )130ــ6( دویدگی کار را بگیرید و 
پس از ثابت‌کردن کار، درحالت گونیایی اقدام به ثابت‌کردن پشت 

بند نمائید. 

استفاده نمائید. 
12ــ در پایان کار درهای کابینت را نصب کنید و دستگیرهٔ 

مناسب روی آن‌ها ببندید. 
حال با چیدن طبقات در داخل کابینت، که دارای زیرسری 
آن  دیدن  از  که  ساخته‌اید  کابینت جاکفشی  یک  است،  متحرک 
لذت می‌برید. بدون شک اولین تجربه کاری شما در کابینت بدون 
عیب و ایراد نخواهد بود، لذا با دقت بیش‌تر در کار، معایب کار 
کنید  بررسی  آن‌را  برطرف‌کردن  راه  و  علل  و  یادداشت  را  خود 

)شکل 132ــ6(. 

شکل 130ــ6 کنترل دویدگی کابینت

لولای  توسط  جاواکسی  محفظهٔ  که  باشید  داشته  دقت 
ساده )جعبه( از قسمت پشت بند، مطابق شکل )131ــ6( نصب 

شده باشد. 

شکل 131ــ6 نصب لولای محفظه جاواکسی

11ــ لولا را به‌صورت بازشده قرار دهید و یکی از برگه‌ها 
را به نر )ضخامت( در جاواکسی پیچ کنید و برگهٔ دیگر را به قید 
پشتی ببندید. ولی بهتر است که از لولای گازُر )کابینت فنردار( 
است،  شده  نصب  جاواکسی  داخل  از  کابینت  در  همانند  که 

شکل 132ــ6 نصب یراق آلات در کابینت جاکفشی
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تکنیک  از  است،  شده  طراحی  در  بدون  که  جعبه،  این 
می‌توانید  شما  فنی،  نظر  از  و  است  برخوردار  خوبی  ساختاری 
گوشه‌ای  اتصال  کنید.  تمرین  را  تنکه‌ای  قاب  بند  پشت  ساخت 
که ساخت  است  دورو مخفی  دم‌چلچه‌  اتصال  کابینت،  بدنه‌های 
از  می‌توانید  چند  هر  بود،  خواهد  خوبی  تمرین  شما  برای  آن 
با  فارسی  ساده،   )45ْ( فارسی  نظیر  گوشه‌ای  اتصالات  انواع 
دوبل گونیایی، بیسکویتی، قلیف زبانه کوتاه یا بلند و غیر آن‌ها نیز 
استفاده کنید. در شکل )133ــ6( پرسپکتیو انفجاری طرح نشان 

طبقه  می‌بینید  انفجاری  طرح  در  که  همان‌طور  است.  شده  داده 
در کنشکاف بدنهٔ کابینت قرار گرفته و به جهت مخفی‌ماندن نوع 
اتصال طبقه به بدنه قسمت جلوی طبقه دو راهه خورده است تا 

کنشکاف تا نر بدنه ادامه پیدا نکند. 
به ترکیب ساختاری پشت بند دقت کنید. در این طرح تنکهٔ 
در  همانند  نتیجه  در  می‌گیرد،  قرار  قاب  کنشکاف  در  بند  پشت 
به حالت کشویی حرکت  کابینت  بدنهٔ  کنشکاف  در  تنکه‌ای  قاب 

خواهد کرد. 
در شکل )134ــ6( برش عمودی کابینت نشان داده شده 
دقیقاً  بند  پشت  مقطع  ابعاد  و  اندازه  برش،  به  توجه،  با  است. 

مشخص شده است.
شکل 132ــ6 کابینت ساده دیواری

شکل 133ــ6 پرسپکتیو انفجاری کابینت

شکل 134ــ6 برش عمودی کابینت

مراحل انجام کار 
به میلی‌متر  اندازه‌های داده شده در شکل )135ــ6(  1ــ 

تبدیل شده است. 
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ـ به‌هنگام مغارزدن، توجه نمائید که زاویهٔ حرکت آن  45٠  8 ـ
باشد. برای درآوردن جای فاق و زبانه در قطعهٔ مقابل لازم است، 

2ــ قطعات نشان داده شده در شکل را با مربی کارگاه و 
دوستان خود مورد بررسی قرار دهید و ابعاد استخراج‌شدهٔ نهایی 

را در لیست مواد بیاورید. 
شکل  در  عرضی  برش  به‌همراه  جانبی  و  روبه‌رو  نمای 

)136ــ6( نشان داده شده است. 

3ــ با تهیهٔ لیست مواد، ابعاد قطعات تشکیل‌دهنده را تهیه 
نمائید. 

4ــ قطعات چوبی را مطابق اندازه برش بزنید. 
و  راهه  دو  و  کنید  تهیه  ماسیو  چوب  از  را  بدنه‌ها  5ــ 
کنشکاف نشان داده شده در شکل‌های )133ــ6( و )134ــ6( را 

با ماشین ارهٔ مجموعه‌ای انجام دهید.
از  جلوگیری  و  قطعات  استحکام  منظور  به  کنید  توجه 
موج‌دار شدن یا )تاب‌برداشتن( آن‌ها توصیه می‌گردد که از چوب 

یک تکه استفاده نشود و آن‌ها را با دو یا چند تکه بسازید. 
6ــ مطابق شکل )136ــ6( جهت اتصال دم‌چلچهٔ دورو 
مخفی اقدام به خط‌کشی نمائید. اندازه‌ تقسیمات دم‌چلچله را با 
انجام  قبلی و راهنمایی مربی محترم کارگاه  به آموخته‌های  توجه 

دهید. 
اتصال  فاق  جای  درآوردن  برای  خط‌کشی  از  پس  7ــ 

دم‌چلچلهٔ دورو مخفی اقدام نمائید )شکل 137ــ6(. 
شکل 135ــ6 نمای روبرو و جانبی و برش عرضی کابینت

شکل 136ــ6 خط کشی اتصال دم چلچلۀ دورو مخفی

شکل 137ــ6 درآوردن جای فاق اتصال دم چلچله با مغار دستی 



  202  

مطابق شکل )138ــ6(، بدنه‌ای که جای فاق آن‌را درآورده‌اید، 
روی بدنهٔ دیگر قرار داده شود، آن‌گاه اقدام به خط‌کشی نمائید. 

به‌صورت  را  جعبه  بدنه‌ها،  چسب‌زدن  از  قبل  11ــ 
اطمینان حاصل  اتصالات  دقیق‌بودن  از  تا  کنید  مونتاژ  آزمایشی 
دم‌چلچله  اتصالات  لبهٔ  که  کنید  دقت  140ــ6(.  )شکل  نمائید 

شکسته نشود. 

شکل 138ــ6 خط کشی جای فاق روی قطعۀ دیگر

درآوردن  به  قبلی،  روش  همانند  خط‌کشی،  از  پس  9ــ 
جای فاق اقدام نمائید. دقت کنید که هنگام مغارزدن اثر خطوط 

مدادی را از بین نبرید. 
راهه  دو  بغل  رندهٔ  با  را  بدنه‌ها  راهه خوردهٔ  دو  لبهٔ  10ــ 
به‌صورت 45٠ پرداخت نمائیدتا به‌هنگام مونتاژ کاملاً روی هم درز 

شوند. )شکل 139ــ6( 

شکل 139ــ6 پرداخت لبۀ دو راهه شدۀ بدنۀ کابینت 
با رندۀ بغل دوراهه

شکل 140ــ6 مونتاژ آزمایشی قبل از چسب زدن قطعات

12ــ قبل از مونتاژ کابینت لازم است روی بدنهٔ کابینت، 
بهتر  این‌کار  برای  کنید.  ایجاد  کنشکاف  طبقه  قرارگیری  جهت 

است از اورفرزدستی استفاده نمایید. 
13ــ مطابق شکل )141ــ6( شابلون کمکی را با پیچ‌دستی، 
با  که در حکم گونیای کار است، روی کار محکم کنید. سپس 
تیغهٔ فرز انگشتی، برای زدن کنشکاف بر روی بدنهٔ کابینت، اقدام 

نمائید. 

شکل 141ــ6 درآوردن کنشکاف روی بدنه جهت اتصال بدنۀ کابینت
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14ــ پس از کنشکاف‌زدن بدنهٔ کابینت جهت مونتاژ اقدام 
نمائید. توجه داشته باشید که اصول مونتاژ را کاملاً رعایت کنید 
و کابینت کاملاً گونیا باشد. در غیر این‌صورت پشت بند جاسازی 

نمی‌شود. 
بند قیدهای کلاف را کنشکاف  15ــ برای ساخت پشت 
نمائید. همان‌طور که  تنکه را در داخل کنشکاف مونتاژ  بزنید و 
در شکل )142ــ6( می‌بینید قید عرضی زبانهٔ کوتاهی دارد که به 

اندازهٔ عمق کنشکاف است.

توجه کنید که موقعیت دو راهه شدهٔ پشت بند در جاسازی 
کنشکاف چگونه است. 

بند  پشت  کامل  جاسازی  از  اطمینان  حصول  از  پس 
شکل  مطابق  دیوار،  روی  کابینت  نصب  برای  باید  کابینت،  در 
)144ــ6(، از قید کمکی جهت اتصال به دیوار کمک بگیرید. 

17ــ مطابق شکل )144ــ6( قید کمکی را به‌صورت پخ 
)45 درجه( پشت قید نصب نمائید. 

18ــ روی قید کمکی جای سوراخ 2 عدد پیچ را در نظر 
بگیرید. سپس، با نصب قید کمکی در روی دیوار، کابینت را به 

حالت آویخته روی آن نصب کنید. 
در این روش نصب، محل سوراخ و پیچ از سمت داخل 

کابینت دیده نخواهد شد. 

شکل 142ــ6 مونتاژ پشت بند قاب‌دار

پخ 45 درجه  پایین  از سمت  را  قیدهای عرضی  از  یکی 
عرضی  قید  این  دیوار  روی  کمکی  قید  نصب  هنگام  تا  بزنید 

بنشیند. به شکل )144ــ6( توجه کنید. 
از  پس  و  بگیرید  را  کار  دویدگی  مونتاژ،  هنگام  16ــ 
اقدام  بند  پشت  قیدهای  راهه‌کردن  دو  به  چسب،  خشک‌شدن 
نمائید. مطابق شکل )143ــ6( پشت بند دارای حرکت کشویی 

بوده و در کنشکاف بدنه جاسازی می‌شود. 

شکل 143ــ6 قرارگیری پشت بند در کنشکاف بدنۀ کابینت

شکل 144ــ6 اتصال قید کمکی جهت نصب روی دیوار

در شکل )145ــ6( نمای تمام‌شدهٔ کار را که روی دیوار 
نصب شده است، می‌بینید.

برای درآوردن کابینت از روی دیوار کافی است که آن را 
به سمت بالا ببرید تا از اتصال قید کمکی آزاد شود. در پایان با 
توجه به طراحی و خلاقیت شما، با راهنمایی مربی خود می‌توانید 
و  کنید  طراحی  خود  سلیقهٔ  با  مطابق  را  نظر  مورد  کابینت  در 

بسازید. 
19ــ وسایل تحویلی را به انبار تحویل دهید. 

20ــ محل کار خود را نظافت کنید. 
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 10ــ6 ــ دستورالعمل کارگاهی ساخت میز 
تحریر

جهت  )146ــ6(  شکل  در  شده  داده  نشان  تحریر  میز 
ساخت در کارگاه مورد نظر است.

زمینهٔ  و  شود  ساخته  قاب  به‌صورت  تحریر  میز  صفحهٔ 
صفحهٔ میز از جنس MDF یا چند لایی روکش‌دار باشد و داخل 
شده  کلاف  کابینت  فرم  به  میز،  این  گیرد.  قرار  قاب  کنشکاف 
است. با دو عدد کشو )همراه با اتصالات و تکنیک ساخت تقریباً 
شما  آموخته‌های  ارزیابی  برای  مناسبی  تمرین  دارد(،  پیچیده‌ای 
خواهد بود. لذا با دقت و حوصله و با استفاده از راهنمایی‌های 

مربی خود ساخت این میز تحریر را تجربه کنید. 
وسایل مورد نیاز: 

 قطعات چوبی، مطابق با نقشهٔ کار و لیست مواد؛ 
رند،  کف  نواری،  ارهٔ  دستگاه‌های  به‌کارگیری  امکان   

گندگی و ارهٔ مجموعه‌ای و...؛ 
 ارهٔ دستی ظریف‌بر پشت‌دار؛ 

 چوب و سوهان؛ 
 گیرهٔ دستی. 
مراحل کار: 

پس از پوشیدن لباس کار مناسب، با رعایت اصول ایمنی 
و حفاظتی، اقدامات زیر را انجام دهید. 

1ــ با توجه به تصویر مجسم انفجاری نشان داده شده در 
را  مصرفی  مواد  لیست  تشکیل‌دهنده،  قطعات  )147ــ6(  شکل 

تهیه و برای برش مواد اولیه آماده نمائید. 

شکل 145ــ6 نصب کابینت روی دیوار

شکل 146ــ6 میز تحریر کشودار

شکل 147ــ6 تصویر مجسم انفجاری مونتاژ
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از  برخی  برای  برش  جدول  لیست  راهنمایی  جهت  2ــ 
قطعات در شکل )148ــ6( داده شده است.

ابتدا صفحهٔ میز را، که به‌صورت قاب خواسته شده است، 
بسازید.

مراحل ساخت قاب در شکل‌های بعدی نشان داده شده‌اند. 
قیدهای طولی و عرضی قاب را با زاویهٔ 45ْ فارسی کنید. 

تا از  4ــ مونتاژ اولیهٔ قاب را انجام دهید )فاقد چسب(، 
صحت زوایا و گونیایی‌بودن قاب اطمینان حاصل کنید. 

گونیایی  صحت  از  اطمینان  حصول  منظور  به  این‌کار 
زوایای کار است.

آن‌گاه، پس از گرفتن دویدگی کار )شکل 150ــ6( لازم 
است قیدها را کنشکاف کنید. 

صفحه میز
31×56×2939 عدد قید طولی
31×56×1555 عدد قید عرضی

1 عدد صفحه)تنکه( از جنس 
MDF914×505×12 یا چند لایی

فریم یا قاب کناری
31×45×4455 عدد قید
31×62×4530 عدد قید

فریم یا قاب پشت
31×56×2914 عدد قید
31×62×2505 عدد قید

1 عدد صفحه )تنکه( از 
9×405×835جنس MDF یا چندلایی

قاب درآور)کشو(
25×81×4914 عدد قید طولی
25×137×3405 عدد قید عرضی
25×37×8505 عدد ریل چوبی

2 عدد کشو
31×137×2430 عدد درِ جعبه
20×100×4480 عدد بدنهٔ جعبه
16×75×2430 عدد عقب جعبه

2 عدد کف جعبه از جنس 
MDF 6×305×430چندلایی یا

شکل 148ــ6 لیست برش مواد

برخی ابعاد و اندازه‌ها در شکل )149ــ6(، که سه نمای  
میز تحریر را نشان می‌دهد، آورده شده است. )اندازه‌ها بر حسب 

میلی‌متر هستند(.
شده  داده  نشان  افقی  و  عمودی  و  پیشانی  برش‌های  در 
توجه کنید و فاصلهٔ قطعات و اندازه‌های لازم را به‌دست آورید. 
3ــ پس از برش مواد اولیه برای مونتاژ قطعات اقدام کنید.

شکل 149ــ6 نماهای برش خورده از میز تحریر

شکل 150ــ6 اطمینان از گونیای قاب
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5 ــ کنشکاف قیدها به منظور قرارگرفتن ورق صفحه یا 
باید  )151ــ6(،  شکل  مطابق  بنابراین،  است.  میز  صفحهٔ  تنکهٔ 
قلیف  اتصال  با  و  کنید  راهه  دو  دو طرف  هر  از  را  تنکه  صفحهٔ 

سرخود، صفحه را به قاب متصل نمائید )شکل 152ــ6(. 

6ــ به‌هنگام مونتاژ دقت نمائید تا هیچ درزی بین صفحه و 
در زوایای 45 درجهٔ قاب ایجاد نگردد. در صورتی که در زوایای 
اتصال درزی مشاهده شود ناشی از بزرگ‌بودن صفحهٔ تنکه است 
و اگر درز در راستای طولی قاب دیده شود ناشی از بزرگ‌بودن 

پهنای قلیف است. لذا لازم است برطرف گردد. 
و  اندازه‌ها  صحت  از  اطمینان  حصول  از  پس  7ــ 
گونیایی‌بودن کار باید آن‌را چسب بزنید و مطابق شکل )153ــ6( 

با تنگ دستی مونتاژ نمائید. 

شکل 151ــ6 مراحل مونتاژ کردن قاب

شکل 152ــ6 مونتاژ صفحۀ میز

شکل 153ــ6 تنگ بستن صفحه میز

8ــ قیدهای عرضی را به‌اندازهٔ پهنای قید طولی و ضخامت 
آن دو راهه نمائید. شکل )154ــ6(، نحوهٔ دو راهه‌کردن قیدها را 

با ارهٔ ظریف‌بر نشان می‌دهد. 

شکل 154ــ6 نحوۀ ایجاد دوراهه برای قیدهای عرضی
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کشو  قاب  یا  دراور  قاب  ساخت  برای  مرحله  این  در  9ــ 
اقدام نمائید. منظور از قاب دراور کلافی است که دو عدد کشو در 
داخل آن محفظه حرکت خواهد کرد. برای این‌کار ابعاد را، طبق 
جدول لیست برش، تهیه و مطابق شکل )155ــ6( مونتاژ نمائید.

توجه کنید 
تصاوی��ر ای��ن پ��روژه از کتب لاتی��ن برگرفته‌ش��ده و 
استفاده‌نکردن از لباس کار مناسب در این تصاویر از نظر 
آموزشی صحیح نیست. لذا به‌دلیل اهمیت پروژه ضرورت 

به‌کارگیری لباس کار مناسب را یادآوری می‌کنیم. 

را  کشو  جعبه‌های  دراور  قاب  مونتاژ  از  پس  12ــ 
بسازید. 

دم‌چلچله  اتصال  با  کشوها  )147ــ6(،  شکل  به  توجه  با 
با تکنیک ساخت آن آشنا هستید. در این  ساخته شده است که 
پروژه با توجه به راهنمایی مربی کارگاه می‌توانید از اتصالات دیگر 

نیز استفاده نمائید. 
برای  بدنه و عقب جعبه  به  اتصال در جعبه  از  13ــ پس 
از  تا  157ــ6(،  )شکل  دهید  انجام  را  اولیه  جاسازی  احتمال 
راحتی حرکت کشو اطمینان حاصل نمائید. سپس برای جاسازی 
کف کشو اقدام نمائید. زیرا، در صورت روان‌نبودن حرکت و یا 

بزرگ‌بودن کشو، اصلاح آن دشوارتر خواهد شد. 

شکل 155ــ6 مونتاژ کلاف قاب دراور

حرکت  سهولت  برای  دراور،  قاب  مونتاژ  از  پس  10ــ 
جعبهٔ کشو لازم است از ریل‌های چوبی به تعداد 8 عدد، مطابق با 

اندازه داده شده در لیست برش، استفاده کنید. 
11ــ این ریل‌ها قسمت بالا و پایین بدنهٔ جعبه را هدایت 
شکل  مطابق  را،  چوبی  ریل‌های  این  است  لازم  لذا  می‌کند. 
پایین و بالای قیدهای قاب دراور نصب  )156ــ6(، در قسمت 

نمائید. 

شکل 156ــ6 نصب ریل هدایت کشو

شکل 157ــ6 اطمینان از گونیای قاب

14ــ مطابق شکل )158ــ6( کف کشو را به‌اندازهٔ داخلی 
برش  و  بگیرید  نظر  در  کشو  بدنهٔ  طرف  دو  کنشکاف‌های  شیار 

بزنید. 
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18ــ قاب پشت همانند صفحهٔ میز مونتاژ خواهد شد )قبلاً 
با روش مونتاژ صفحهٔ میز آشنا شدید(. 

19ــ قاب دراور به‌صورت یک محفظهٔ کلاف شده است. 
متصل  قاب  این  به  میز  صفحهٔ  و  پشت  قاب  و  کناری  قاب‌های 

می‌شوند.
اکنون عملیات ساخت و مونتاژ به مرحلهٔ پایانی خود رسیده 
و کافی است که صفحهٔ میز روی قاب دراور نصب شود. برای 
این‌کار صفحه را به پشت، روی میز بخوابانید. سپس قاب دراور 

را به پشت روی آن بگذارید. 
با  20ــ دقت کنید که ریل چوبی هدایت کشو که مماس 
لبهٔ قاب دراور نصب شده مماس است، برای پیچ‌کردن به صفحه 

مناسب است.
به کلاف  تا  ببندید  مناسب  را  پیچ  که  کنید  باید دقت  البته 
صفحهٔ میز بسته شود و به تنکهٔ قاب برخورد نکند، زیرا ضخامت 
نشان  )161ــ6(  در شکل  عملیات  این  است.  کم‌تر  بسیار  تنکه 

داده شده است. 

15ــ قاب کناری را، که در واقع تشکیل‌دهندهٔ پایه‌های میز 
است، مطابق با جدول لیست برش، تهیه کنید و آن را، طبق نقشه 
در شکل )149ــ6(، که به‌صورت برش عمودی نشان داده شده 

است، مونتاژ نمائید. 
16ــ برای نصب قاب دراور به قاب کناری، مطابق شکل 
)159ــ6(، اقدام کنید و آن را با پیچ از سمت داخل مونتاژ نمائید. 

توجه کنید که در شکل، قاب‌ها به پشت خوابانده شده‌اند. 

17ــ قاب پشت را، در همان موقعیت قرارگیری، به قاب 
کناری مونتاژ نمائید.

پیچ  از  استفاده  با  را، مطابق شکل )160ــ6(،  این عمل 
انجام دهید. 

شکل 158ــ6 جاسازی کف کشو در جعبۀ کشو

شکل 159ــ6 اتصال قاب دراور به قاب کناری

شکل 160ــ6 مونتاژ قاب پشت با قاب کناری
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21ــ در شکل )162ــ6( پروژه پایانی کار نشان داده شده 
است. پس از مونتاژ برای بررسی نهایی کار اقدام کنید و معایب آن 
را مورد بررسی قرار دهید. هم‌چنین، علل بروز معایب و راه‌های 
قرار  ارزیابی  مورد  کارگاه  مربی  کمک  به  را  آن‌ها  برطرف‌کردن 

دهید. 

شکل 161ــ6 مونتاژ صفحۀ میز به قاب دراور

شکل 162ــ6  پروژۀ پایانی، میز تحریر
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1ــ کابینت را از نظر تکنیک ساخت بدنه تقسیم‌بندی نمائید. 
2ــ کابینت با بدنه‌های پایدار به چند روش ساخته می‌شوند؟ 

3ــ وضعیت قرارگیری سقف و کف کابینت، نسبت به بدنه‌های کابینت، چگونه است؟ 
4ــ حالت‌های قرارگیری پشت بند کابینت را بیان کنید. 

5ــ منظور از دویدگی کار چیست؟ 
6ــ انواع در کابینت را، از نظر موقعیت قرارگیری، نام ببرید. 

7ــ وضعیت قرارگیری درهای کشویی را شرح دهید. 
8ــ روش هدایت درهای کرکره‌ای را شرح دهید. 

9ــ یراق‌آلات مناسب برای درهای بازشو با محور افقی را معرفی کنید. 
10ــ لولاهای مناسب برای درهای شیشه‌ای کابینت را معرفی کنید. 

11ــ قسمت‌های مختلف یک جعبهٔ کشو را نام ببرید. 
12ــ حالت‌های قرارگیری در جعبه‌ها را بیان کنید. 

13ــ حداکثر اندازه عمق کنشکاف در بدنهٔ جعبه را بنویسید.
14ــ کشو در کابینت به چه روش‌هایی هدایت می‌شود؟ 

15ــ منظور از هدایت استاندارد چیست؟ 
16ــ در هدایت کشوی کابینت، کاربرد هدایت آویخته از بدنه با هدایت آویخته از سقف چه تفاوتی دارد؟ 

17ــ هدایت نشان داده شده در شکل )163ــ6( چه نوع 
هدایتی است و چه مشخصه خاصی دارد؟ توضیح دهید؟ 

	 آزمون پایانی ) ٦ (

شکل 163ــ6  نوع هدایت جعبۀ کشو در کابینت
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18ــ برای طبقات متحرک، چه نوع زیرسری طبقه را پیشنهاد می‌کنید؟ چرا؟ 
19ــ انواع پایهٔ متغیر در کابینت را معرفی کنید و نحوهٔ استقرار پایه‌ها و نصب پاسنگ متغیر روی آن‌ها را شرح دهید. 

20ــ نحوهٔ نصب زهوار چوبی لب چسبان صفحات را شرح دهید. 
21ــ نر چسبانی صفحات روکش‌های طبیعی و مصنوعی را شرح دهید. 

روکش مصنوعی  با  نر چسبانی  )164ــ6(،  22ــ شکل 
را نشان می‌دهد. نحوهٔ چسبیدن روکش روی نر صفحه را شرح 

دهید؟ 

)165ــ6(  شکل  در  شده  داده  نشان  قطعهٔ  نام  23ــ 
چیست؟ کاربرد آن را شرح دهید. 

24ــ نصب اصولی پشت بند در کابینت کدام است؟ 
1( پشت بند همرو با میخ و چوب

2( پشت بند در کنشکاف با بستن پیچ 
3( پشت بند همرو با پیچ

4( پشت بند در کنشکاف با چسب و پیچ 
25ــ حرکت درهای کشویی به کمک هدایت ... و هدایت ... انجام می‌گیرد. 

26ــ لولا درجه برای درهای بازشو با محور ... به‌کار می‌رود. 
27ــ کدام‌یک از یراق‌های زیر برای استفادهٔ بهینه از فضای مورد استفاده کابینت مناسب نیست؟ 

			  1( لولای درجه اتوبوسی
2( در کشویی با هدایت غلتکی 

شکل 164ــ6  روکش چسبانی نرِ صفحات

شکل 165ــ6  
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		 3( در کرکره‌ای با دور جمع‌کن حلزونی
4( لولا درجه ترمزی 

28ــ عمق کنشکاف در بدنهٔ جعبه چه نسبتی از ضخامت بدنهٔ جعبه است؟ 
			  ـــ    ١

٣  
 )2 		               ـــ    ١

٢  
 )1

ـــ    ٤
٥  
 )4 		               ـــ    ١

٥  
 )3

29ــ تنگ‌های هیدرولیکی با فشار ... و تنگ‌های نیوماتیکی با فشار ...کار می‌کنند. 
30ــ پایه‌های کابینت )قابل تنظیم( از قسمت جلوی کار و پهلوی کار با فاصله حدود ... سانتی‌متر نصب می‌گردد. 
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 هدف کلی

شناخت و نصب یراق‌ها

توانایی به کارگیری و نصب یراق های کابینت چوبی

  هدف‌های رفتاری: فراگیرنده پس از پایان این فصل قادر خواهد بود: 

1ــ یراق‌آلات را توضیح دهد و انواع یراق‌آلات مورد استفاده در صنایع چوب را نام ببرد. 
2ــ انواع لولاها را نام ببرد و کاربرد آن‌ها را شرح دهد. 

3ــ اصول نصب لولاها را شرح دهد. 
4ــ انواع دستگیره‌ها را بشناسد و کاربرد آن‌ها را شرح دهد. 

5  ــ انواع قفل‌ها را نام ببرد و کاربرد و اصول نصب آن‌ها را شرح دهد. 
6  ــ انواع ریل‌های کشو را نام ببرد و کاربرد آن‌ها را شرح دهد. 

7ــ اصول نصب ریل‌ها را شرح دهد. 
8  ــ انواع زیرسری‌ها را بشناسد و اصول نصب آن‌ها را شرح دهد. 

9ــ انواع شب‌بندها را شرح دهد. 
10ــ یراق برای صفحات گردان را معرفی کند.

ساعت آموزش 

جمععملینظری

٨١٢٢٠

واحد کار هفتم

https://www.roshd.ir/311203-7


  214  

1ــ یراق، در تولیدات صنایع چوب چه کاربردی دارد؟ 
2ــ در صنایع چوب، به کدام‌یک از موارد زیر یراق گفته نمی‌شود؟ 
ب( انواع رویه‌کوبی مبل       الف( انواع قفل     		

  		 د( لولاها        ج( دستگیره‌های مبل
3ــ در ساخت کابینت چه موقعی از ریل استفاده می‌شود؟ 

4ــ جمله زیر را تکمیل کنید. 
      برای استقرار طبقه‌های متحرک در یک کتابخانهٔ چوبی از ... استفاده می‌کنند. 
5ــ برای این‌که زیر تلویزیونی قابل گردش باشد از چه نوع یراقی استفاده می‌شود؟ 

6ــ انواع لولا را نام ببرید. 

پیش آزمون )٧(
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7ــ توانایی به‌کارگیری و نصب یراق‌های کابینت ساده 

1ــ7ــ آشنایی با انواع یراق‌های مورد استفاده در 
مورد  یراق  نصب  اصول  شناسایی  و  ساده  کابینت 

مصرف در کابینت ساده 
یراق‌ در مصارف عمومی صنایع چوب ملزوماتی است که 
به منظور مونتاژ قطعات، بند و بست و اتصالات و لوازم تزئینی 
در ساخت کابینت به کار می رود. یراق‌آلات، چه از لحاظ شکل 
و فرم و چه از لحاظ کاربرد بسیار متنوع هستند. برای آشنایی 

بیش‌تر، به شرح تعدادی از این یراق‌آلات می‌پردازیم: 
1ــ1ــ7ــ انواع لولاها 

هر سازه‌ای که در آن قسمت‌های متعددی تعبیه شده و لازم 
است به‌راحتی باز و بسته شود به لولا نیاز دارد )مانند نصب در 

کمد به چهارچوب و...(.
که  دارند،  مختلفی  انواع  فرم‌ها  و  طرح‌ها  نظر  از  لولاها 

بسته به محل مصرف آنان انتخاب می شوند. 
قطعات تشکیل‌دهندهٔ ساختمان لولا در همگی آن‌ها یکی 
است و شامل دو برگه و یک محور است. این محور، دو برگه را 

به هم متصل می‌کند.
دو انتهای لولا می‌تواند دکمهٔ مخصوص نیز داشته باشد 

)شکل 1ــ7(. 

 لولای معمولی
لولاهای معمولی در اندازه‌های مختلف عرضه می‌شوند. 
لولای  انواع  شامل  و  است  متفاوت  لولاها  این  برگ  پهنای 
معمولی ساده )جدانشدنی(، لولای دکمه‌دار و لولای جداشدنی 

می‌باشد. 
میلهٔ  وسیله  به  آن  برگ  دو  که  ساده  معمولی  لولای  در 
محوری متصل شده‌اند از هم جدا نمی‌شوند و با همان فرمی که 
دارند مورد استفاده قرار می‌گیرند، برای مثال اول باید لولا را به 
در متصل نمود آن‌گاه برگ دیگر را به بدنهٔ کمد وصل کرد )شکل 

2ــ7(. 

شکل 1ــ7 اجزای مختلف لولا  

شکل 2ــ7  

با  است،  ساده  معمولی  لولای  شبیه  دکمه‌دار  لولای 
دکمه‌های  وسیله  به  لولا  این  محور  پایین  و  بالا  که  تفاوت  این 
مخصوصی محکم شده است. دکمه‌های مذکور دارای شکل‌های 
متعددی است و در زیبایی لولا تأثیر و نقش متفاوت دارند )شکل 

3ــ7(. 
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از این لولاها بیش‌تر برای اتصال در به چهارچوب استفاده 
با  را  لولا  محور  است  کافی  برگه‌ها  جداکردن  برای  می‌شود. 
به  متصل‌شدهٔ  برگه‌های  تا  کنید  خارج  آن  دکمه‌های  به  ضربه‌زدن 
چهارچوب و در از یکدیگر جدا شوند. لولاهای دکمه‌دار در دو 
نوع بلبرینگی و دکمه‌ای ساده وجود دارند ) شکل 4ــ7 و 5ــ7(. 

2 عدد  			  2ــ لولای معمولی
6 عدد  				   3ــ پیچ لولا
1 عدد  			  4ــ پیچ‌گوشتی
1 عدد  				   5ــ گونیا
1 عدد  				   6ــ مداد

مراحل کار 
پس از تهیهٔ وسایل مورد نیاز از انبار کارگاه، مراحل زیر 

را به ترتیب انجام دهید. 
نیاز  بپوشید و قطعات چوب مورد  لباس کار مناسب  1ــ 

را تهیه نمائید. 
تحویل  انبار  از  را  لولا  نمونهٔ  2ــ7(،  )شکل  مطابق  2ــ 

بگیرید. 
3ــ میلهٔ مغزی لولا را مطابق )شکل 1ــ7( خارج کنید تا 

از درستی کارکرد لولا اطمینان حاصل کنید. 
4ــ دو قطعه چوب را نزدیک هم قرار دهید و برگهٔ لولا 
را روی درز وسط چوب‌ها بگذارید. محل سوراخ‌ها را با مداد 
علامت بزنید و با پیچ مناسب برگه لولا را به سطح چوب ببندید. 
سوراخ‌کاری  به  نیازی  پیچ‌ها  ریزبودن  و  چوب  نرمی  به‌دلیل 

نیست. 

توجه کنید 
اگر از چوب س��نگین یا نیمه س��نگین، نظیر راش، 
اس��تفاده کردید لازم اس��ت ابتدا محل مورد نظر را با متهٔ 

1/5 میلی‌متری سوراخ‌ نموده سپس پیچ‌ها را ببندید. 

5 ــ یکی‌دیگر از انواع لولای معمولی در )شکل 6ــ7( 
قطعه  نر  در  را  لولا  برگه  که  است  لازم  است.  شده  داده  نشان 
چوب )ضخامت( ببندید. لذا مطابق شکل برگهٔ لولا را در نر قطعه 
بزنید و با  چوب خط‌کشی کنید و محل سوراخ‌کاری را علامت 

پیچ مناسب برگه را ببندید. 
6ــ پس از پایان کار برگه‌های لولا را باز کنید و آن‌ها را 

همراه با وسایل تحویلی به انبار برگردانید. 

شکل 3ــ7 انواع دکمۀ تزئینی

شکل 5 ــ7 لولای دکمه‌دار سادهشکل 4ــ7 لولای دکمه‌دار بلبرینگی

دستورالعمل کارگاهی نصب لولای معمولی  
زمان 3 ساعت

 
وسایل مورد نیاز: 

1ــ قطعه چوب به ابعاد حدوداً 2×8×20 سانتی‌متر
2 عدد  					   
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7ــ محیط کار خود را نظافت کنید. 
 لولاهای معمولی جداشدنی: 

تفکیک‌اند.  قابل  یکدیگر  از  به‌راحتی  لولا  این  برگهٔ  دو 
بر روی  لولا  می‌کنید محور  مشاهده  6ــ7  در شکل  به‌طوری‌که 

یک برگهٔ آن ثابت است و برگهٔ دیگر روی آن سوار می‌شود.

1ــ در چهارچوب به اندازهٔ طول 3 سانتی‌متر و به عرض 
1 سانتی‌متر دو راهه ایجاد کنید. برای این‌کار به کمک خط‌کش 
تیره‌دار دو خط موازی روی چهارچوب بکشید و محل اثر نیش 
خط‌کش تیره‌دار را با مداد پر رنگ کنید. طول خطوط با اندازهٔ 

لولا مطابق خواهد بود. 
2ــ طول مسیر خط‌کشی را با مغارتخت خط بیندازید. 
3ــ ابتدا و انتهای خط‌کشی را با مغار خط بیندازید. 

برگه  ضخامت  با  متناسب  را  لولا  برگه  نصب  محل  4ــ 
حدود ٢ میلی متر، با مغار گود کنید.

5ــ پس از پرداخت محل قرارگیری برگهٔ لولا، لولا را در 
محل مورد نظر قرار دهید و پیچ‌های آن را ببندید. 

6ــ این عمل را روی قطعهٔ دیگر نیز انجام دهید تا دو قطعه 
به کمک لولا روی هم حرکت کنند. 

7ــ پس از پایان کار وسایل را به انبار تحویل دهید. 
8ــ محل کار خود را نظافت کنید. 

 لولای قابلمه‌ای 
در شکل 7ــ7 انواع مختلف لولاهای قابلمه‌ای نشان داده 

شده است.

شکل 6 ــ7 لولای معمولی جداشدنی

بنابراین، درهایی که به‌وسیلهٔ این لولا در جای خود مستقر 
خارج  خود  جای  از  بالا  سمت  به  اندکی  فشار  با  باشند  شده 

می‌شوند. 
 

دستورالعمل کارگاهی نصب لولای معمولی 
جداشدنی مدل‌های قابلمه‌ای           زمان 3 ساعت

وسایل مورد نیاز: 
)درنظر  سانتی‌متر   20×10×5 ابعاد  به  چوب  قطعه  1ــ 

گرفته‌شده برای چهارچوب( 
2ــ مغار تخت متناسب با پهنای برگهٔ لولا 1 عدد 

3ــ چکش چوبی یا پلاستیکی 1 عدد 
4ــ خط‌کش تیره‌دار

5ــ پیچ 4 سانتی‌متر و 2 سانتی‌متر هر کدام 1 عدد 
6ــ پیچ لولا 6 عدد 

7ــ پیچ‌گوشتی 1 عدد 
8ــ مداد 1 عدد 

مراحل انجام کار: 
ترتیب  به  را  زیر  مراحل  انبار،  از  وسایل  تحویل  از  پس 

انجام دهید: 

شکل 7ــ7 انواع لولای قابلمه‌ای

برگه‌های این لولا به‌صورت زاویهٔ 90 درجه خم شده است 
عمق  شده‌اند.  راهه  دو  که  هستند  درهایی  نصب  مخصوص  و 
خمیدگی برگه‌های این لولا بین 5 تا 10 میلی‌متر است و بسته به 
میزان عمق دو راههٔ در، نوع مناسب آن را می‌توان انتخاب نمود. 

 لولای قدی )نواری(: 
همان‌طور که از نام این لولا مشخص است طول آن زیاد 
و به‌صورت نواری است. با توجه به اندازهٔ کار )در(، باید آن را با 
ارهٔ آهن‌بر قطع کرد. از آن‌جایی که این لولا به‌صورت قدی فاصلهٔ 
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بین در و بدنهٔ کمد را می‌پوشاند از نفوذ گرد و غبار به داخل کمد 
جلوگیری می‌نماید )شکل 8 ــ7(. 

شکل 8 ــ7 لولای نواری )قدی(

 لولای مغزی 
این لولا برای درهای قابلمه )دو راهه شده( مورد استفاده 
قرار  در  ضخامت  داخل  در  لولا  این  برگهٔ  یک  می‌گیرد.  قرار 
می‌گیرد. برگهٔ دیگر آن داخل ضخامت بدنه نصب می‌شود و آن را 
از داخل کار پیچ می‌کنند. محور لولا نیز در روی درز بین در و 

بدنه واقع می‌شود )شکل 9ــ7(. 

شکل 9ــ7 لولای مغزی

 لولای مغزی سه برگی 
شکل 10ــ7 لولای مغزی سه برگی را نشان می‌دهد. 

شکل 10ــ7 لولای مغزی سه برگی

لولا  این  که در شکل 10ــ7 ملاحظه می‌شود  همان‌طور 
دارای 3 برگ است و از آن برای باز و بسته‌کردن دو در به یک 
بدنه استفاده می‌شود، به‌طوری‌که برگ میانی، که پهن‌تر است، و 
داخل ضخامت بدنه می‌شود و آن را از روی بدنه پیچ می‌کنند. دو 

برگه دیگر هر کدام به ضخامت )نر( در پیچ می‌شوند. 
 لولای مخفی )فی‌سی( 

شکل 11ــ7 نمونه‌هایی از لولای مخفی را نشان می‌دهد 
قرار  کابینت‌های آشپزخانه و قفسه‌ها مورد استفاده  برای در  که 

می‌گیرد. 
یکدیگر  به  مفصل  کمک  به  لولا  )قطعه(  قسمت  دو 
و محل  لولا  این  اندازهٔ  به  بسته  مفصل‌ها،  تعداد  وصل هستند. 

کاربردشان، متفاوت است. 
از  پس  است  مشخص  لولا  این  نام  از  که  همان‌طور 
بسته‌شدن در اثری از لولا از روی کار دیده نمی‌شود. با این لولا 
باز و بسته‌شدن در به‌راحتی صورت می‌پذیرد و توانایی بازشدن در 

با استفاده از این لولا تا 180 درجه امکان‌پذیر است. 
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 لولای کابینت فنردار 
این لولا، همانند لولاهای مخفی از روی سطح کار رؤیت 
نمی‌شوند و از آن برای درهای کابینت آشپزخانه و درهای بوفه و 

قفسه‌های مختلف استفاده می‌شود و کاربرد فراوان دارد. 
این لولا در بازار تحت عنوان لولای گازری معروف است 
و مخصوص درهای روی کار و تو کار است. لولاهای کابینت 

به‌طور کلی به دو دستهٔ فنردار و بدون فنر تقسیم می‌شوند. 
مختلف  زوایای  با  را  در  بازکردن  قابلیت  فنردار  لولای 
دارد و دارای یک فنر قوی است که باز و بسته‌کردن را محکم و 

به‌صورت ضربه‌ای امکان‌پذیر می‌کند. 
در شکل 12ــ7 نمونه‌هایی از لولای کابینت فنردار  مشاهده 

می‌شود. 

لولای کابینت بدون فنر، قابلیت بازکردن در را در زوایای 
مختلف )از 90 تا 270 درجه( دارد و به‌دلیل نبودن فنر در آن، 
به‌صورت ضربه‌ای باز و بسته نمی‌شود و افراد باید برای بستن و 

محکم‌نمودن آن اقدام نمایند.
بدون  لولاهای  از  نمونه  چند  ب(  و  )الف  13ــ7  شکل 
فنر را نشان می‌دهد که قابلیت بازکردن در را تا زوایای مختلف 

دارند. 

شکل 11ــ7 لولای مخفی )فی سی(

شکل 12ــ7 لولای کابینت فنردار

شکل 13ــ7ــ الف انواع لولای کابینت بدون فنر
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شکل 14ــ7 )الف، ب، ج، د( نمونه‌های متنوعی از لولای 
کابینت را نشان می‌دهد.

می‌شوند. قسمت دیگر این لولا، در زیر بخش بلندتر قرار می‌گیرد 
بدنه  روی  بر  مربوط،  محل  مشخص‌کردن  از  پس  پیچ،  به‌وسیلهٔ 

نصب می‌گردد. 
برای تنظیم مناسب در از روی کار بر روی لولای کابینت، 

دو پیچ تنظیم وجود دارد. 
بلندتر  بر این‌که بازوی قسمت  پیچ اولی از داخل، علاوه 
به بدنه محکم می‌کند، در حقیقت نقش  را که به در وصل است 
استقرار در را بر روی کار و تنظیم فاصلهٔ لازم در را از روی کار 
لولای  بازوی  می‌توان  آن  با شل‌کردن  و  دارد  بدنه‌ها(  )ضخامت 

مستقر در را به داخل‌ یا بیرون‌ هدایت کرد. 
پیچ دومی که از روی بازوی قسمت بلندتر به قسمت زیری 
فشار وارد می‌کند و باعث می‌شود لبهٔ در با لبهٔ بدنه‌ها تنظیم گردد. 

برای همروبودن در با بدنه، از نمای روبه‌رو کار می‌شود. 
لولای  قرارگرفتن  نحوهٔ  )13ــ7(   و  )12ــ7(  شکل  در 

کابینت از داخل کار و نمای بالا مشخص شده است. 
 لولای در شیشه‌ای پاشنه‌ای: 

این لولا، که به کالاهای شیشه‌ای )در قفسه، میز تلویزیون، 
ویترین و...( اختصاص دارد، از نمای پهلو به‌صورت U شکل 
این  دارد.  متغیر  ابعاد  شیشه  ابعاد  و  ضخامت  به  بسته  و  است 
از لولاهای  برای آن‌ها  باشند،  تولیدات شیشه‌ای هرچه بزرگ‌تر 
دارای  لولا  این  همچنین،  می‌شود.  استفاده  قوی‌تر  و  بزرگ‌تر 
شکل‌ها، فرم‌ها و رنگ‌های متفاوتی است، که علاوه بر نقش لولا 

کاربرد تزئینی هم دارد. 
نشان  را  پاشنه‌ای  لولای  از  نمونه‌ای  15ــ7  شکل 

می‌دهد. 

شکل 13ــ7ــ ب انواع لولای کابینت بدون فنر

شکل 14ــ7

بالف

دج

همان‌طور که ملاحظه می‌شود لولای کابینت از دو قسمت 
بلندتر  که انتهای آن استوانه‌ای شکل است دور داخل در قرار 

می‌گیرد.
استوانهٔ  قطر  با  مطابق  مخصوص،  متهٔ  به‌وسیلهٔ  آن  جای 
مذکور خالی می‌شود، به‌گونه‌ای که 3 تا 5 میلی‌متر از لبهٔ در فاصله 
پیدا کند و پس از استقرار آن، پیچ‌های روی برگهٔ لولا به در محکم 

شکل 15ــ7
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در قسمت پایین این لولا محوری است که در سوراخ‌های 
تعبیه شده در کف و سقف کار قرار می‌گیرد. روی برگهٔ پشتی این 
لولا دو عدد پیچ وجود دارد که پس از استقرار شیشه در داخل 
آن، محکم می‌شود و موجب نگه‌داری شیشه می‌گردد. بر روی 
مقطع این پیچ‌ها واشر لاستیکی به‌کار رفته است تا فشار ناشی از 

پیچ به شکستن شیشه منجر نشود. 
ضمناً به منظور جلوگیری از خورده‌شدن سوراخ تعبیه شده 
روی کف و سقف )در اثر گردش محور و پاشنهٔ لولا در هنگام باز 
و بسته‌شدن(، یک حلقهٔ پلاستیکی )شبیه رولپلاک( داخل سوراخ 

قرار می‌دهند تا پاشنهٔ لولا در داخل آن محور محکم گردد. 
تذکر: پیچ نگهدارنده بیش از اندازه لخت نشود. 

2ــ1ــ7ــ انواع دستگیره 
بسته  و  باز  سهولت  برای  که  است  وسیله‌ای  دستگیره 
کردن در یا کشو، روی آن‌ها نصب می‌شود و جنبهٔ تزئینی دارد. 
دستگیره از جنس‌های مختلفی مانند برنج، مس، پلاستیک، چوب 

یا فلز آبکاری شده ساخته می‌شود. 
که  می‌شوند  تقسیم  دسته  سه  به  دستگیره‌ها  کلی  به‌طور 

عبارت‌اند از: 
توکار  دستگیره‌های  و  پایه  دو  پایه،  تک  دستگیره‌های 

)درهای ریلی و کشویی( 
 دستگیره‌های تک پایه 

این دستگیره‌ها تنها به‌وسیلهٔ یک پیچ از داخل به در و یا 
آویز  یا  ثابت  به‌صورت  می‌تواند  آن  دستهٔ  و  می‌شوند  نصب  کشو 
باشد. در شکل 16ــ7 فرم‌ها و طرح‌های مختلفی از این دستگیره 

را ملاحظه می‌کنید. 

برای نصب‌کردن این دستگیره کافی است محل دقیق آن 
را روی در یا کشو مشخص کرد و به‌وسیلهٔ متهٔ متناسب با قطر، 
پیچ و دستگیرهٔ محل مزبور را سوراخ نمود و سپس از پشت در یا 
کشو پیچ مربوطه را عبور می‌دهیم تا از روی کار مشخص گردد. 

آن‌گاه دستگیره را به آن وصل و سپس محکم می‌نماییم. 
 دستگیره‌های دو پایه 

همان‌طور که از نام این دستگیره‌ها پیداست، آن‌ها دو پایهٔ 
پیچ‌خور دارند و دهانهٔ بین آن‌ها با توجه به نوع و ابعاد دستگیره 
متفاوت است و به‌گونه‌ای ساخته شده‌اند که به‌راحتی با پنجهٔ دست 

می‌توان آن را گرفت و در کشو را باز و بسته کرد.
شکل 17ــ7 نمونه‌ای از این دستگیره‌ها را نشان می‌دهد. 

این دستگیره‌ها طرح‌های متنوعی دارند. 

شکل 16ــ7 انواع دستگیره‌های تک پایه

شکل 17ــ7 انواع دستگیره‌های دو پایه

جهت نصب این دستگیره‌ها محل دو پایهٔ آن‌را روی در و 
یا کشو مشخص و با مته کوچک‌تر از قطر پیچ محل سوراخ آن‌را 

علامت زده و سوراخ کنید. 
پایه‌های کشو  به  کار  داخل  از  را  مربوطه  پیچ‌های  سپس 

نصب نمایید. 
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توجه کنید 
فاصلهٔ میلهٔ دس��تگیره را تا پایهٔ پیچ‌خور از س��مت 
بالای کابینت و پایین در را محاس��به و اعمال کنید تا پس 
از نصب دس��تگیره، با قسمت‌های دیگر برخورد نداشته و 

در یک راستا دیده شوند. 

 دستگیره‌های تو کار
دارای  که  قفسه‌ها  مانند  شده  ساخته  کالاهای  از  بعضی  در 
درهای کشویی یا ریلی هستند امکان استفاده از دستگیره‌های معمولی 
از  مانع  دستگیره‌ها  این‌گونه  زیرا  ندارد،  وجود  پایه  دو  یا  پایه  تک 
حرکت دو در که نسبت به همدیگر حرکت موازی دارند می‌شوند.

دیگر،  عبارت  به  یا  توکار  دستگیره‌های  تنها  بنابراین، 
هستند،  استفاده  قابل  ریلی  یا  کشویی  درهای  دستگیره‌های 
با سطح کار  لبهٔ آن‌ها  به‌طوری که پس از نصب این دستگیره‌ها، 

همرو می‌شوند.
)حلقوی،  مختلف  طرح‌های  دارای  هم  دستگیره‌ها  این 
از  نمونه‌هایی  )18ــ7(  در شکل  هستند.  کشیده(  و  بلند  مربعی، 

این دستگیره‌ها نشان داده شده است.

مشخص‌کردن  از  پس  دستگیره  نوع  این  نصب  برای 
محل استقرار آن و با توجه به فرم آن، نسبت به خط‌کشی بخشی 
اقدام  می‌شود  واقع  در  ضخامت  داخل  در  که  دستگیره  از 
می‌کنیم. آن‌گاه به‌وسیلهٔ دریل دستی یا فرز یا حتی مغار، داخل 
آن را خالی و دستگیره را داخل حفرهٔ مناسب با آن جاسازی 

می‌نمائیم. 
3ــ1ــ7ــ انواع قفل 

نگه‌داشتن  مصون  و  بستن  برای  است  وسیله‌ای  قفل 
دارای  و  باشد  داشته  کشو  یا  در  که  کابینتی  داخلی  بخش‌های 
انواع مختلف و طرح‌های گوناگون است، هر نوع آن بسته به محل 
مصرف تفاوت‌هایی نیز با هم دارند و متناسب با نوع قفل، از لبهٔ 

کار فاصله خواهند داشت. این فاصله را »درن« می‌نامند. 
به  می‌روند  به‌کار  کابینت  ساخت  در  عمدتاً  که  قفل‌هایی 

شرح زیرند: 
 قفل سوئیچی پشتی

گروهی  هستند.  مختلف  طرح‌های  دارای  قفل‌ها  این 
یا  نر  روی  زبانه  درآوردن جای  مستلزم  که  دارند،  زبانه  آن‌ها  از 

ضخامت بدنهٔ مقابل آن است. )شکل 19ــ7(. 

شکل 18ــ7 
شکل 19ــ7دستگیره‌های توکار
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زبانه  به‌جای  سوئیچی  پشتی  قفل‌های  از  دیگر  نوعی 
قطعه‌ای فلزی در پشت قفل دارند که نقش زبانه را بازی می‌کند، 
لیکن نیازی به جای خاص ندارد و تنها با چرخاندن کلید در پشت 

لنگهٔ در مجاور جای‌گیر می‌شد و باعث قفل‌شدن می‌گردد.
میز  مثل  در درهای شیشه‌ای،  بیش‌تر  قفل‌ها  نوع  این  از 
تلویزیون یا قفسه استفاده می‌شود. شکل 20ــ7 یک نوع از این 

قفل را نشان می‌دهد. 

شکل 21ــ7 نمونه‌ای از قفل‌های کلیدی پشتی را نشان 
می‌دهد. 

شکل 20ــ7 قفل سوئیچی مخصوص درهای شیشه‌ای

قفل‌های سوئیچی حلقه‌ای دور توپی قفل دارد که پس از 
نصب قفل در محل خود درز بین توپی قفل و کار را می‌پوشاند 

و جنبهٔ تزئینی دارد. 
 قفل کلیدی پشتی 

این قفل‌ها به دو صورت یک سوراخ و دو سوراخ وجود 
دارند. نوع یک سوراخ آن برای درهای چپ و راست متفاوت و 
با توجه به نوع آن انتخاب می‌شود. نوع دو سوراخ آن را می‌توان 

برای درهای راست یا چپ به‌کار برد. 
از این قفل‌ها بیش‌تر برای در قفسه‌ها استفاده می‌شود و از 
روی سطح کار تنها سوراخ کلید، که به‌وسیلهٔ روپوش‌های تزئینی 
پوشانده می‌شود، مشاهده می‌گردد. کلید این نوع قفل‌ها می‌تواند 

فرم تزئینی و زیبا داشته باشد. 
برای نصب این قفل، پس از مشخص‌نمودن محل دقیق 
قفل از روی کار، محل کلید را سوراخ می‌نمائید و قفل از پشت 

کار به‌وسیلهٔ پیچ محکم می‌شود. 
مقابل  صفحهٔ  ضخامت  روی  بر  را  زبانه  محل  آن‌گاه 

مشخص و آن را با مغار یا مته تخلیه می‌کنند. 

شکل 21ــ7 قفل کلیدی پشتی یک سوراخ

شمای اتصال قفل‌های پشتی، اعم از قفل‌های سوئیچی و 
کلیدی، در شکل )22ــ7( نشان داده شده است. 

شکل 22ــ7 شمای اتصال قفل‌های پشتی به قطعه کار  و اجزای آن

 قفل‌های مغزی 
این نوع قفل در کابینت‌های صفحه‌ای کم‌تر مورد استفاده 
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قرار می‌گیرد و بیش‌ترین استفادهٔ از آن در کابینت‌هایی است که 
به‌صورت کلافی و با ترکیب تخته‌لایه و چوب ساخته می‌شوند. 

آشنا  موارد مصرف‌شان  و  قفل‌ها  این  انواع  با  این‌جا  در 
می‌شوید: 

صورت  دو  به  پشتی  قفل‌های  مانند  هم  مغزی  قفل‌های 
کلیدی ساده و سوئیچی ساخته می‌شوند.

در شکل )23ــ7( یک نوع از قفل‌های مغزی با کلید ساده 
را مشاهده می‌کنید که در یک جعبهٔ تزئینی به‌کار رفته است. 

تفاوت که کلید آن به‌صورت سوئیچی است و کاربردش بیش‌تر در 
ساخت در است و در داخل بائو قرار می‌گیرد. 

شکل 23ــ7 قفل مغزی با کلید ساده

این قفل در داخل بائوی در جاسازی می‌شود و با توجه 
به نوع کار و این‌که ظرافت آن چگونه باشد در اندازهٔ لازم مورد 

استفاده قرار می‌گیرد.
برای این منظور باید محل قفل را در روی ضخامت چوب 
مشخص کرده و آن‌گاه با توجه به ارتفاع و عرض و ضخامت قفل 

نسبت به خالی‌نمودن چوب با دریل یا مغار اقدام نمود. 
ضخیم  نسبتاً  فلزی  ورق  یک  از  که  را،  قفل  بالایی  لبهٔ 
تشکیل شده است، به اندازهٔ ضخامتش، با مغار از روی ضخامت 
چوب برمی‌داریم تا پس از استقرار قفل، سطح آن با سطح چوب 

کاملاً همرو شود. 
در شکل )24ــ7( قفل مغزی با کلید سوئیچی نشان داده 
این  با  است؛  ساده  کلید  نوع  همانند  نیز  آن  کاربرد  و  است  شده 

شکل 24ــ7 قفل مغزی با کلید سوئیچی

 قفل سوئیچی قدی 
این قفل در فایل‌ها و صندوق‌های جعبه‌دار بسیار کاربرد 
دارد و از خصوصیاتش این است که فقط یک کلید دارد، لیکن 
با همان یک کلید تعدادی جعبه همزمان با هم بسته یا باز می‌شوند. 
حرکت  که  است  اهرم  دو  دارای  و  سوئیچی  قفل‌ها  این  کلید 
با قفل‌کردن آن تعدادی خار در محفظهٔ آن قرار  کشویی دارند. 
می‌گیرد، که مانع از بازشدن جعبه‌ها می‌گردد. در شکل )25ــ7( 

نمونه‌ای از این قفل نشان داده شده است. 

شکل 25ــ7 قفل سوئیچی قدی

4ــ 1ــ7ــ انواع ریل کشو 
کالاهای  و  فایل‌ها  در  کشوها  حرکت  برای  گذشته  در 
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چوبی از یک زهوار چوبی که بر روی بدنه متصل می‌شد و شیاری 
)کنشکاف( که در بدنه کشو ایجاد می‌گردید استفاده می‌شد.

از  کار  راحتی  و  کشو  آسان‌تر  حرکت  برای  امروزه  اما 
یراق‌آلات و قرقره‌های مخصوصی که به بدنهٔ جعبه و بدنهٔ کار نصب 
بیش‌ترین  که  ریل،  نوع  دو  با  اینک  می‌کنند.  استفاده  می‌شود، 

مصرف را در ساخت کابینت دارند، آشنا می‌شوید. 
ریل‌های ساده )معمولی(، که به‌صورت پلاستیکی یا فلزی 
عرضه می‌شوند و ریل‌های ساچمه‌ای که به‌صورت دو تایی و سه 
تایی هستند. ریل‌های ساده برای کشوهای سبک و نوع ساچمه‌ای 
آن برای کشوهای سنگین مورد استفاده قرار می‌گیرد. ریل‌های 
هر یک  و روی  یا پلاستیکی هستند  فلزی  نوار  دو  دارای  ساده 
قرقره‌ای نصب شده است. شکل )26ــ7( نمونه‌ای از این ریل‌ها 

را نشان می‌دهد. 
در زیر بدنهٔ هر جعبه یک ریل نصب شده و لنگهٔ دیگر آن بر 

روی بدنهٔ کابینت )فایل( از داخل نصب می گردد. 

3ــ دریل شارژی 1 عدد 
 1 کدام  هر  دریل شارژی،  مته  سر  و  پیچ‌گوشتی  سر  4ــ 

عدد 
5ــ جعبهٔ کشوی ساخته‌شدهٔ مورد نظر، جهت تمرین 
6ــ بدنهٔ کابینت ساخته‌شدهٔ مورد نظر، جهت تمرین 

مراحل کار: 
پس از تهیهٔ وسایل مورد نظر به ترتیب زیر اقدام نمایید. 

و  ریل  نصب  سرعت  بالابردن  و  کار  راحتی  برای  1ــ 
هم‌چنین دقت بیش‌تر، از گونیای مخصوص نصب ریل روی بدنه 

استفاده کنید )شکل 27ــ7(. 

شکل 26ــ7 ریل‌های ساده

دس�تورالعمل کارگاه�ی نص�ب ریل کش�وی 
		     زمان 3 ساعت مکانیکی ساده     

وسایل مورد نیاز: 
1ــ ریل مکانیکی ساده 2 جفت 

2ــ گونیای مخصوص نصب ریل 1 عدد 

شکل 27ــ7 گونیای مخصوص نصب ریل

مطابق شکل، ریل مزبور را در داخل شیارهای روی گونیا 
محکم کنید و بازوی عمودی گونیا را به لبهٔ ضخامت بدنه اتصال 

دهید.
محل  که  بدنه،  روی  خط  روی  بر  مماس‌شدن  از  پس 
با دریل سوراخ و  به‌راحتی  استقرار ریل را نشان می‌دهد، آن‌را 

سپس پیچ کنید )شکل 28ــ7(. 

شکل 28ــ7

2ــ این مراحل را بر روی سطح داخلی بدنهٔ مقابل نیز عیناً 
انجام دهید و یراق آن را نصب نمایید. 

نوار ریل دیگر را که عرض کم‌تری دارد و طول آن  3ــ 
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نر  زیر  در  است،  مساوی  بدنه  روی  شدهٔ  نصب  ریل  با  مساوی 
محکم  پیچ  با  و  سوراخ  آن‌را  مته  با  و  دهید  قرار  جعبه  بدنه‌های 

نمائید )شکل 29ــ7(. 

2ــ کابینت و کشوی ساخته شده جهت تمرین نصب ریل 
3ــ دریل شارژی همراه با سر مته و سر پیچ‌گوشتی 

4ــ متر و گونیا 
حرکت  داشتن  به‌دلیل  ساچمه‌ای  ریل  کار:  مراحل 
روان‌تر و قابلیت بازشدن )شکل 31ــ7( بیش‌تر، به‌طوری که کشو 
کاملاً بیرون می‌آید، در کابینت کاربرد زیادی دارد. در این تمرین 

مراحل نصب ریل ساچمه‌ای را به ترتیب انجام دهید. 

شکل 29ــ7 قرارگرفتن نوار ریل روی ضخامت زیرین بدنۀ کشو

4ــ عین همین عمل را بر روی نر بدنهٔ جعبه انجام دهید و 
ریل مربوطه را نصب نمائید. 	

5ــ جعبه را طوری درون فایل قرار دهید که ریل، زیر بدنهٔ 
لبهٔ آن قرقره داشته باشد و ریل نصب‌شده در داخل شیار، بر روی 
آسان  و  روان  باعث حرکت  قرقره‌ها  این  گیرد. وجود  قرار  بدنه 

جعبه در داخل فایل می‌گردد )شکل 30ــ7(. 
6ــ پس از پایان کار وسایل را به انبار تحویل دهید. 

7ــ محل کار خود را نظافت کنید. 

شکل 30ــ7 جاسازی کشو در محل خود

دس�تورالعمل کارگاه�ی نص�ب ریل کش�وی 
مکانیکی ساچمه‌ای                          زمان 3 ساعت 

وسایل مورد نیاز: 
1ــ ریل ساچمه‌ای یک جفت 

شکل 31ــ7 ریل ساچمه ای سه تکه

1ــ محل استقرار ریل را بر روی سطح داخلی بدنهٔ فایل 
و  کشو مشخص  بدنهٔ  بیرونی  روی سطح  بر  همچنین  و  قفسه  یا 

خط‌کشی نمایید )شکل 32ــ7(.

شکل 32ــ7 تعیین محل ریل برروی سطح داخلی بدنۀ فایل

2ــ قطعه‌ای را که باید به بدنهٔ فایل وصل شود )قطعه‌ای که 
دارای عرض بیش‌تر است(، پس از مماس بر خط کشیده شده، با 
دریل محل‌های تعیین‌شده را سوراخ‌کاری نمایید و ریل را با پیچ 

به بدنهٔ فایل محکم کنید )شکل 33ــ7 و 34ــ7(. 

شکل 33ــ7 سوراخ‌کاری محل استقرار ریل روی بدنۀ فایل
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نکته مهم 
توجه داش��ته باش��ید قطعه‌ای ک��ه به بدن��هٔ فایل وصل 
می‌شود دو تکه اس��ت و با بازنمودن آن، می‌توان از روی 
س��وراخ‌های موجود بر روی ریل، عملیات سوراخ‌کاری 

را بر روی بدنهٔ فایل انجام داد.

3ــ قطعهٔ اولیهٔ )رویی( ریل را با فشردن ضامن انتهایی آن 
از ریل جدا کنید و با قراردادن بر روی سطح بدنهٔ کشو محل دقیق 

آن را خط‌کشی نمایید )شکل 35ــ7(. 

رگلاژ  به  نسبت  لزوم  در صورت  و  یابد  استقرار  محل خود  در 
نمودن آن اقدام نمایید)شکل 37ــ7(. 

شکل 34ــ7 پیچ کردن ریل به بدنۀ فایل

شکل 35ــ7 تعیین محل ریل بر روی بدنۀ کشو

شکل 36ــ7 نصب ریل بر روی بدنه‌ی کشو

4ــ پس از مماس‌کردن لبهٔ این قطعه با خط مربوطه عملیات 
سوراخ‌کاری آن را بر روی بدنهٔ کشو انجام دهید و به‌وسیلهٔ پیچ 

آن‌را به بدنهٔ کشو محکم نمایید )شکل 36ــ7(. 
5ــ مراحل فوق را برای ریل دیگر، که بر روی سطح بدنهٔ 

مقابل و سطح بدنهٔ کشوی دیگر وصل می‌شود، انجام دهید. 
6ــ کشو را در محل خود قرار دهید، به‌طوری که به‌راحتی 

شکل 37ــ7 کشوهای با ریل ساچمه‌ای

تحویل  انبار  به  را  ابزار  و  وسایل  کار  پایان  از  پس  7ــ 
دهید. 

8ــ محل کار خود را نظافت کنید. 
در  و  است  آویخته  ریل‌های  ریل‌ها،  از  دیگر  نوعی 
مواردی به‌کار می‌رود که دسترسی به بدنهٔ کابینت وجود ندارد و 
به ناچار باید کشو را از زیر سقف کابینت به‌صورت آویز نصب 
را  کاربردش  و  ریل  نوع  این  از  نمونه‌ای  )38ــ7(  کرد. شکل 

نشان می‌دهد. 
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متحرک  طبقات  نگه‌داری  برای  یراق  5ــ 1ــ 7ــ 
)زیرسری(: 

فاصلهٔ  هر  در  می‌خواهید  که  طبقاتی  نگه‌داری  برای 
زیرسری  انواع  از  می‌توان  باشند(  )متحرک  گیرند  قرار  دل‌خواه 
آلومینیوم،  برنج،  از  معمولاً  زیرسری‌ها  نوع  این  کرد.  استفاده 
تهیه می‌شوند. زیرسری‌ها از یک  پلاستیک، شیشه و غیر آن‌ها 
صفحهٔ گونیایی شکل با یک میلهٔ پرچ‌شده در پشت آن و یا یک تکهٔ 

)ریختگی‌شده( تشکیل شده است.
شکل 39ــ7 مدل‌های مختلفی از این زیرسری‌ها را نشان 
کار  بدنهٔ  روی  سوراخی  ابتدا  زیرسری‌ها  نصب  برای  می‌دهد. 

ایجاد می‌کنند.
سپس رولپلاک را )در صورت وجود( داخل سوراخ جا 

می‌زنند و بعد میلهٔ زیرسری را در آن جاسازی می‌کنند.

بدنهٔ کار سوراخ‌های متعددی ایجاد  به این ترتیب اگر در 
به  تغییر داد. زیرسری‌ها  به‌راحتی می‌توان  نمایید، محل طبقه را 

تناسب محل استفاده دارای ابعاد مختلفی هستند. 
6ــ1ــ7ــ انواع شب بند 

می‌رود،  به‌کار  در  بستن  برای  که  فلزی  است  وسیله‌ای 
آن  خودبه‌خود  بازشدن  از  در،  بسته‌شدن  از  پس  که  به‌طوری 
جلوگیری می‌کند. نسبت به سبکی و سنگینی در می‌توان از نوع 
ظریف‌تر یا قوی‌تر آن استفاده کرد. شب بند، انواع مختلفی دارد. 

در این‌جا به شرح تعدادی از آن‌ها می‌پردازیم. 
 شب بند ساچمه‌ای 

این وسیله از دو بخش پایهٔ ساچمه‌ای و زبانه تشکیل یافته 
است. پایهٔ ساچمه‌ای معمولاً به بدنهٔ کابینت نصب می‌گردد و زبانهٔ 

آن با پیچ به در کابینت متصل می‌شود )شکل 40ــ7(. 

شکل38ــ7 ریل آویخته )آویز(

شکل 39ــ7

شکل 40ــ7 شب بند ساچمه‌ای 

 شب بند آهن‌ربایی )مگنتی( 
در  که  است  قوی  آهن‌ربای  یک  دارای  بند  شب  این 
محفظه‌ای پلاستیکی یا فلزی قرار گرفته و به بدنهٔ کابینت نصب 
متصل  در  به  که  دارد  )فولادی(  فلزی  صفحهٔ  یک  و  می‌شود 

می‌شود. 
این‌گونه  در  فولادی  و صفحهٔ  آهن‌ربا  بین  ربایش  نیروی 
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شب بندها در کابینت را بسته نگه می‌دارد. این شب بند دارای 
طرح‌ها و رنگ‌های متنوعی است. در )شکل 41ــ7( نمونه‌هایی 

از آن‌ها را می‌توان مشاهده کرد. 

فرم مناسب این شب بند، با توجه به نوع کابینت و کاربرد 
آن، انتخاب می‌شود. 

این شب بند نیز از دو بخش زبانه و پایهٔ شب بند تشکیل 
شده است. 

کف  سقف  در  بند  شب  پایهٔ  اتصال  محل  است  ممکن 
کابینت و پایهٔ بدنهٔ کابینت نصب شود. زبانه را به در کابینت نصب 

می‌کنند. 
 شب بند بدون فنر

این شب بند دکمه‌ای در سمت بیرون خود دارد تا بتوان به 
کمک آن در را باز کرد. 

نوعی از این شب بند، که در کابینت بیش‌تر مورد استفاده 
قرار می‌گیرد، شب بند دکمه‌ای فشاری است. این نوع شب بند 
از نوع دستگیره‌دار است و در سوراخی که روی در ایجاد شده 
نصب می‌شود تا با زبانه‌ای که روی بدنهٔ کابینت نصب شده است 

درگیر شود و موجب بسته‌شدن در گردد )شکل 43ــ7(. 

شکل 41ــ7 شب بند آهن‌ربایی)مگنتی(

 شب بند غلتکی
بند، که در شکل )42ــ7( نشان داده شده  این نوع شب 

است، اشکال مختلفی دارد.

شکل 42ــ7 شب بند غلتکی

شکل 43ــ7 شب‌بند بدون فنر

7ــ1ــ7ــ انواع کشو 
تا  ثابت می‌کند  لنگهٔ در را  از دو  وسیله‌ای است که یکی 

بتوان لنگهٔ دیگر را قفل کرد یا به کمک شب بند بست. 
کشو را در بالا و پایین و در سمت داخل یکی از لنگه‌های 
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در نصب می‌کنند. انواع رایج کشو عبارت‌اند از: کشوی معمولی 
یا کشوی پشتی و کشوی مغزی. 

 کشو پشتی
این کشو دارای زبانه و خاری است که از داخل و در بالا 

و پایین در نصب می‌شود و لنگهٔ در را ثابت نگه می‌دارد.
این کشو را می‌توان در درهای تونشسته، بیرون نشسته یا 

هم‌سطح، استفاده کرد )شکل 44ــ7(. 

8ــ1ــ7ــ یراق برای صفحات گردان 
و  ویترین‌ها  استریو،  کابینت‌های  در  بیش‌تر  یراق‌ها  این 
برای  استریو،  کابینت‌های  در  می‌روند.  به‌کار  گردان  تابلوهای 
باعث  و  نکنند  جابه‌جا  دائماً  را  دیگر  اشیای  یا  تلویزیون  این‌که 
خرابی سطح کابینت نشود، صفحهٔ کابینت را به‌وسیلهٔ قرقره‌هایی 
باشند  دیدن  قابل  جهات  تمام  در  تا  می‌سازند  گردان  به‌صورت 

)شکل 46ــ7(. 

شکل 44ــ7 انواع کشوی پشتی

 کشوی مغزی
از این کشو بیش‌تر در درهای دو یا چند لنگهٔ ساختمانی 
استفاده می‌گردد. کشوی مغزی در قسمت بالا و پایین بائوی در 
جاسازی می‌شود و نوع مورد نیاز آن، نسبت به سبکی و سنگینی 

در انتخاب و نصب می‌شود )شکل 45ــ7(. 
نوع دیگری از کشوهای مغزی وجود دارد که حالت فنری 
دارد و برای باز و بسته نمودن لنگهٔ ثابت در با فشردن دکمه، مغزی 

آن از ضامن خارج می‌شود و بالا یا پایین می‌رود. 

شکل 45ــ7 انواع کشوی مغزی

شکل 46ــ7 یراق صفحات گردان
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1ــ انواع مختلف لولا را نام ببرید. 
2ــ لولای دکمه‌دار شبیه کدام‌یک از لولاهای زیر است؟ 

ب( لولای قدی 			  الف( لولای معمولی جداشدنی
د( لولای قابلمه‌ای  				   ج( لولای معمولی

3ــ در کدام‌یک از لولاهای زیر برگهٔ لولا در داخل ضخامت در جاسازی می‌شود؟ 
ب( لولای کابینت 				    الف( لولای مغزی
د( لولای قدی  			   	     ج( لولای پاشنه‌ای

4ــ انواع لولای مغزی را نام ببرید. 
5ــ لولای کابینت فنردار را توضیح دهید. 

6ــ کاربرد قفل مغزی را بیان کنید. 
7ــ کاربرد قفل سوئیچی را بیان کنید. 

8ــ انواع ریل کشو را نام ببرید. 
9ــ حسن ریل کشوی مکانیکی ساچمه‌ای را شرح دهید. 

10ــ کاربرد زیرسری یا خار طبقه را توضیح دهید و انواع آن را بیان کنید. 
11ــ شب بند چیست؟ انواع آن را توضیح دهید. 

12ــ کدام‌یک از شب بندهای زیر از نوع دستگیره‌دار است؟ 
ب( شب بند غلتکی 			  الف( شب بند بدون فنر

د( شب بند ساچمه‌ای   				   ج( شب بند مگنتی
13ــ انواع کشو را با ذکر کاربرد آن‌ها بیان کنید. 

	 آزمون پایانی ) 7 (
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 هدف کلی

انتظار می‌رود که پروژه‌های پیشنهادی را بسازد

توانایی اجرای پروژۀ پایان دوره

  هدف‌های رفتاری: فراگیرنده پس از پایان این فصل قادر خواهد بود: 

1ــ کابینت سادهٔ چوبی با درهای بدون قاب را بسازد. 
2ــ کابینت سادهٔ چوبی با درهای قاب‌دار را بسازد. 

3ــ کابینت چوبی کشودار را بسازد. 
4ــ کابینت چوبی پایه‌دار را بسازد. 

5ــ کابینت چوبی بدون پایه را بسازد. 
6ــ اصول حفاظت و ایمنی در کار را رعایت کند. 

ساعت آموزش 

جمععملینظری

4545ــ

واحد کار هشتم

https://www.roshd.ir/311203-8
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1ــ ابزارهای دستی صنایع چوب چه کاربردی در ساخت کابینت دارند؟ 
2ــ ابزار دستی‌برقی مورد مصرف در ساخت کابینت را نام ببرید. 

3ــ خطرات احتمالی کار با ماشین‌های عمومی صنایع چوب را شرح دهید. 
4ــ در ساخت کابینت چوبی، ابتدا کدام‌یک از دستگاه‌های زیر مورد استفاده قرار می‌گیرد؟ 

ب( سنباده الف( پرس      	
د( اتصال بیسکویتی  ج( ارهٔ پانل‌بر      	

5ــ در مونتاژ کابینت چوبی شب‌بند کجا نصب می‌شود؟ 
6ــ از اتصال بیسکویتی در ساخت چه قسمت‌هایی از کابینت چوبی می‌توان استفاده کرد؟ 

7ــ برای اتصال قطعات )MDF( به یکدیگر از چه پیچی استفاده می‌شود؟ 
8ــ اتصال الیت و کاربرد آن‌را شرح دهید. 

پیش آزمون )8(
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8 ــ پروژه‌های پیشنهادی 

نظر عملی کاملاً رعایت گردد.
در فصل 6 اصول ساخت انواع کابینت چوبی مورد بحث 

و بررسی قرار گرفت و با این اصول و روش‌ها آشنا شدید. 
در این بخش نیز به‌صورت عملی با روش ساخت پروژه‌های 
پیشنهادی آشنا می‌شوید و شناخت و یادگیری شما عمق  بیش‌تری 

خواهد یافت. 

نهایی  کیفیت  کنترل  اصول  شناسایی  ــ   8 3ــ 
کابینت ساخته شده 

از نظر کنترل کیفیت کابینت ساخته شده موارد زیر حائز 
اهمیت است: 

1ــ کنترل ابعاد و اندازهٔ کابینت ساخته شده؛ 
2ــ کنترل دویدگی کابینت؛ 
3ــ کنترل پیچیدگی کابینت؛ 
4ــ کنترل درز اتصالات؛ 

5ــ کنترل صحت مونتاژ و تمیزی کار؛ 
6ــ کنترل نصب و جاسازی کشو )جعبه(؛ 

7ــ کنترل لقی و روانی کشو؛ 
8ــ یک‌سان‌بودن درز و فاصلهٔ در جعبه با بدنهٔ جعبه؛ 

9ــ نصب اصولی و صحیح در، کابینت چوبی؛ 
10ــ کنترل درز بین در و بدنه‌های کابینت چوبی؛ 

11ــ نصب پاخور یا پایهٔ کابینت چوبی؛ 
12ــ نصب صحیح پشت بند؛ 
13ــ کنترل نصب یراق‌آلات؛ 

14ــ کنترل لبه چسبانی صفحات. 
موارد ذکرشده می‌تواند با توجه به نوع کابینت ساخته‌شده 

متفاوت و متنوع باشد.
لذا با اجرای پروژه‌های پیشنهادی ارائه‌شده، پس از پایان 
هر پروژه، جدول کنترل کیفیت کار ساخته شده را تهیه و آن را به 

کمک مربی محترم کارگاه ارزیابی کنید. 

1ــ 8 ــ شناسایی اصول حفاظت و ایمنی در کار 
اکنون که به پایان آموزش مهارت کابینت چوبی درجهٔ 2 
رسیدیم، انتظار می‌رود که با توجه به آموخته‌های قبلی در زمینهٔ 
ساخت  جریان  در  کارگاهی،  تجهیزات  و  ماشین‌ها  به‌کارگیری 
پروژه‌های کارگاهی اصول ایمنی و حفاظتی حین کار را رعایت 

نمایید.
حادثه خبر نمی‌کند، بنابراین به‌خاطر داشته باشیم که یک 
لحظه غفلت، یک عمر پشیمانی  به‌همراه خواهد داشت. به‌طور 

کلی اصول ایمنی مربوطه را به اختصار یادآوری می‌کنیم: 
اطمینان  دستگاه‌ها  برق  سیستم  درستی  و  از صحت  1ــ 

حاصل کنید.
مربوطه  حفاظ‌های  و  دستگاه  تیغهٔ  محکم‌بودن  از  2ــ 

مطمئن شوید. 
با  کار  برای  حفاظتی  و  کمکی  وسایل  از  حتماً  3ــ 

ماشین‌آلات استفاده نمایید. 
استفاده  کارگاه  در  فردی  حفاظتی  وسایل  از  حتماً  4ــ 

کنید.
5ــ سیستم تهویهٔ مناسب در کارگاه نصب کنید.

از سلامتی  مراقبت  و  بار  جابه‌جایی صحیح  و  6ــ حمل 
ستون فقرات و اعضای بدن بسیار حائز اهمیت است.
7ــ رعایت نظم و مراقبت انضباطی کارگاه. 

انواع  مونتاژ  و  ــ شناسایی اصول ساخت   8 2ــ 
کابینت  ساده

در  را  چوبی  کابینت  که  است  شده  سعی  بخش  این  در 
قاب‌دار،  در  ساده،  در  با  کابینت چوبی  نظیر  مختلف،  طرح‌های 

کشودار، پایه‌دار و بدون پایه معرفی کنیم.
 پروژه‌های پیشنهادی در قالب پنج طرح ارائه می‌شود تا 
نظر  و  آموزشی  محیط  در  موجود  امکانات  به  توجه  با  را،  آن‌ها 
مربیان محترم کارگاه، بسازید به‌طوری که اهداف آموزشی آن‌ها از 
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 4ــ 8 پروژۀ پیشنهادی ساخت زیرتلفنی  
)زمان 24 ساعت(

طرح پیشنهادی دارای یک کشو و یک طبقه است )شکل 
1ــ 8(.

مراحل کار: 
ضمن رعایت نکات ایمنی و حفاظتی با پوشیدن لباس کار 

مناسب، اقدامات زیر را به ترتیب انجام دهید: 
1ــ با توجه به شکل )2ــ 8( اندازه‌ها را در فهرست مواد 

برآورد کنید تا اندازهٔ برش قطعات به‌دست آید. 

شکل 1ــ 8 زیر تلفنی

این طرح با تکنیک ساخت آسان و اتصالات الیت قابلیت 
مونتاژ و جداشدن قطعات از همدیگر را دارد. 

مواد و وسایل مورد نیاز: 
روکش‌دار،  چوب  خرده  تخته  یا   )MDF( صفحهٔ  1ــ 

مطابق  با اندازه‌های نقشه؛
2ــ امکان به‌کارگیری ماشین‌های موجود در کارگاه؛

3ــ مته قطر 15 و قطر 7 میلی‌متر؛
4ــ الیت میله‌ای 12 عدد؛

5ــ ریل کشوی مکانیکی یک جفت؛
6ــ پیچ‌دستی 60 سانتی‌متری 4 عدد؛

7ــ پیچ )MDF(؛
8ــ پیچ‌گوشتی؛

شکل 2ــ 8 سه نمای زیر تلفنی

2ــ در شکل )3ــ 8( برش پیشانی از کابینت نشان داده 
شده است.

شکل 3ــ 8 برش پیشانی از زیرتلفنی
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کف  استقرار  هدایت،  ریل  کشو،  موقعیت  برش  این  در 
کشو و اتصالات کابینت را به‌دقت مورد بررسی قرار دهید. 

3ــ برش عرضی کابینت )شکل 4ــ 8( نمای برش‌خوردهٔ 
کابینت چوبی را از بالا نشان می‌دهد. 

کشو به‌صورت یک باکس )جعبه( ساخته شده و توسط پایهٔ 
صفحه‌ای به طبقهٔ زیرین متصل شده است. به موقعیت درِ جعبه و 

عقب جعبه و اتصال کف کشو  )جعبه( دقت کنید. 
پیش‌نهاد شده است که روی در  بیش‌تر  زیبایی  برای  5ــ 
با شکل )6 ــ 8( طرحی از روکش کاری را  جعبهٔ اصلی مطابق 

انجام دهید.

شکل 4ــ 8 برش عرضی 

و  کابینت  بدنه‌های  و  تکه  دو  جعبهٔ  در  اتصال  موقعیت 
قرار  بررسی  مورد  را  کابینت  جعبه‌های  بدنهٔ  قبیل  از  فاصله‌ها، 

دهید. 
  8( توجه کنید. 4ــ در برش عمودی شکل )5  ـ

شکل 5 ــ 8 برش عمودی

شکل 6 ــ 8 طرح روکش معرق رویِ درِ جعبه

ملاحظه  را  اصلی  مواد  لیست  جدول   )8   )7ـ شکل  در 
می‌کنید.

شرحردیف
mm ابعاد برحسب

تعداد 
ضخامتعرضطول

٦٠٠١٨٠١٦٢بدنه )پایه ها(١

600200161پشت بند )پایه عقب(٢

٤٠٠360161کف )طبقه(٣

400360161سقف4

324100162بدنه٥

368100161عقب کشو٨

39795161در بیرونی کشو٧

29880162بدنه8

31180161بدنه جعبه )کشو(9

34380161در داخلی کشو10

33130231کف کشو11

شکل 7 ــ 8 لیست مواد اصلی
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ابعاد موارد ذکر شده را که خود استخراج نمودید با لیست 
مطابقت دهید و نواقص احتمالی آن را برطرف نمایید. 

6ــ برای برش قطعات کابینت، ابتدا اندازه و ابعاد را مطابق 
با لیست مواد تنظیم نمایید و به‌گونه‌ای برش بزنید که کم‌ترین دور 

ریز را داشته باشید. 
7ــ به‌دلیل کوچک‌بودن ابعاد، می‌توانید این قطعات را از 

صفحات دور ریز شدهٔ در کارگاه نیز تهیه نمایید. 
8ــ برای برش قطعات، از دستگاه ارهٔ مجموعه‌ای استفاده 

.)8   10ــ فاصلهٔ شیار کنشکاف تا لبهٔ قطعهٔ کار باید حدود 8 نمایید )شکل 8  ـ
میلی‌متر باشد. توجه نمایید که اگر این فاصله کم‌تر انتخاب شود 
کشو مقاومت لازم را نخواهد داشت و لبه‌های باقیمانده پس از 

شیار کنشکاف با کم‌ترین فشاری خواهد شکست. 
11ــ در این کابینت از اتصالات جداشدنی الیت استفاده 
قابلیت  و  به‌کارگیری  سهولت  داشتن  به‌دلیل  اتصال  این  نمایید. 

بازشدن مجدد، پیشنهاد می‌گردد.
اتصالات الیت بسیار متنوع است لذا پیشنهاد می‌شود با 
راهنمای مربی محترم کارگاه مراحل نشان داده شده را متناسب با 

نوع یراقی که در آموزشگاه موجود است، انجام دهید. 
12ــ در شکل )11ــ 8( متناسب با قطر میلهٔ الیت با ماشین 

شکل 8 ــ 8

شکل ١٠ ــ 8

شکل ١١ ــ 8

شکل ٩ ــ 8

زدگی  بیرون  مقدار  که  باشد  به‌گونه‌ای  اره  ارتفاع  اندازهٔ 
دندانه از سطح کار به اندازه ارتفاع دندانه در حدود 10 میلی‌متر 

باشد.
 )8   ـ 8( برش بدنه‌های کابینت و در شکل )9ـ در شکل )8 ـ

برش صفحهٔ کابینت نشان داده شده است. 

داده  اندازه‌های  با  مطابق  کشو،  بدنه‌های  برش  برای  9ــ 
شده اقدام نمایید و سپس کنشکاف برای قرار گرفتن کف کشو را 

مطابق با شکل )10ــ 8( انجام دهید. 
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کمُ‌کن مته‌ای سوراخی به قطر 7 میلی‌متر ایجاد نمایید، به‌طوری که 
از لبهٔ کار حدود 5 سانتی‌متر فاصله داشته باشد.

سوراخ‌کاری  و  خط‌کشی  به‌دقت  را  اتصالات  محل 
نمایید.

مته‌ای مناسب با قطر کپسول را انتخاب کنید و با دستگاه 
دریل ستونی محل مورد نظر را سوراخ نمایید )شکل 12ــ 8(.

میلهٔ الیت از یک سمت در رولپلاک پلاستیکی پیچ می‌شود 
و از یک سمت در داخل کپسولی قرار می‌گیرد که با پیچاندن آن 

به اندازه 90 درجه، میلهٔ داخل کپسول قفل می‌شود. 
13ــ همان‌طور که در شکل )14ــ 8( می‌بینید، سوراخی 
به قطر 7 میلی‌متر در قسمت ضخامت صفحه، به عمق متناسب با 
طول میله، حدود 35 میلی‌متر ایجاد شده است. در قسمت سطح 
صفحه سوراخی به قطر 15 میلی‌متر و به عمق 14 میلی‌متر زده 

شده تا کپسول الیت داخل آن جاسازی شود. 
نشان   )8 )15ــ  شکل  در  الیت  کپسول  قرارگیری  محل 

داده شده است. 

شکل 12ــ 8

شکل 1٤ــ 8

توصیه می‌شود که قبل از اقدام روی قطعات اصلی یک 
و  فاصله‌ها  تا  دهید  انجام  آزمایشی  قطعهٔ  روی  را  اتصال  نمونه 

اندازه‌های دقیق را به‌دست آورید )شکل 13ــ 8(. 

شکل 13ــ 8

شکل 1٥ــ 8

شکل  در  شده  تشکیل  قسمت  سه  از  که  الیت،  اتصال 
)14ــ 8( نشان داده شده است.

14ــ در قسمت پایه سوراخ مورد نظر را برای رولپلاک 
آن‌را  نظر،  مورد  محل  لذا ضمن خط‌کشی  کنید.  ایجاد  اتصال 
سوراخ‌کاری  میلی‌متر   10 پلاستیکی  رولپلاک  قطر  با  متناسب 

کنید و مطابق شکل )16ــ 8(  رولپلاک را جاسازی نمایید.
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تهیهٔ قطعات و کنترل محل سوراخ‌کاری، قطعات  از  پس 
را روی میز کارگاه قرار دهید و آن‌ها را برای مونتاژ آماده نمایید 

)شکل 17ــ 8(. 

17ــ از ریل مکانیکی نشان داده شده در شکل )19ــ 8( 
استفاده نمایید.

شکل 16ــ 8

شکل 17ــ 8

15ــ برای مونتاژ بدنه‌های جعبه از پیچ استفاده نمایید. 
لذا  است.  شده  ایجاد  جعبه  بدنه‌های  در  کنشکاف  شیار 
ارتفاع عقب جعبه تا شیار کنشکاف است و فاصلهٔ داده شده تا لبهٔ 

قطعهٔ کار، از بالای شیار کنشکاف است. 
 MDF 16ــ مطابق شکل)18ــ 8(، کف کشو را از جنس
یا سه لایی برش بزنید و داخل کنشکاف جاسازی نمایید و آن‌را از 
قسمت پشت کار با سه عدد پیچ روی عقب جعبه نصب نمایید. 

شکل 18ــ 8

شکل 19ــ 8

شکل 20ــ 8

این ریل در قسمت زیر بدنه‌های کشو قرار گرفته و نصب 
آن آسان‌تر است. 

وضعیت  در  را  کشو  کف  و  کشو  بغل   ،)8 )20ــ  شکل 
مونتاژ نشان می‌دهد.

صفحهٔ روی کابینت نیز با آن مونتاژ شده است. این جعبه 
باید کشو را در داخل خود جای دهد. لذا ریل کشو روی بغل 

کشوی نشان داده شده نصب می‌شود. 
18ــ ریل هدایت کشو را روی بغل کشوی هدایت نصب 

نمایید. 
در  و  می‌گیرد  قرار  کابینت  روی  بالا  از  جعبه  این  چون 
بدنه‌ها مهار می‌شود لذا قسمت زیر آن خالی است و کشو به‌صورت 

آویخته از آن نصب می‌شود.
را  هدایت  ریل   )8 و22ــ   8 )21ــ  شکل‌های  با  مطابق 
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نصب نمایید.
ندارد جلوی کار است و ریل  قید  دقت کنید قسمتی که 

کشو را با آن قسمت تنظیم نمایید. 

سپس با قراردادن کپسول‌ها در محفظهٔ مورد نظر، میله‌ها 
را در داخل سوراخ جا دهید و کپسول را با پیچ‌گوشتی 90 درجه 

بچرخانید تا میله را محکم بگیرد. 
در شکل )24ــ 8( نمای مونتاژ کار نشان داده شده است. 
پس از نصب کشو شکل نهایی کار را در شکل )25ــ 8( ملاحظه 

می‌کنید. 

شکل 21ــ 8

شکل 2٢ــ 8

شکل 2٥ــ 8شکل 2٣ــ 8

شکل 2٤ــ 8

ببندید  بدنه‌ها  الیت را روی  میلهٔ  ابتدا  برای مونتاژ،  19ــ 
)شکل 23ــ8(. 
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  8  ــ پروژۀ پیشنهادی ساخت میز  5  ـ
کامپیوتر	             زمان: 24 ساعت

 
شده  داده  نشان  )26ــ8(  شکل  در  پیش‌نهادی  پروژهٔ 

است.

1ــ ترسیم فنی در شکل )27ــ 8( به شما کمک خواهد 
کرد تا لیست مواد را تهیه و اندازهٔ قطعات را برای برش برآورد 

کنید. 

شکل 26ــ 8 پروژه پیشنهادی میز کامپیوتر

و  قوس‌بری  شامل  پروژه  این  در  آموزشی  مهم  نکات 
اتصالات گونیایی است که از نوع جداشدنی است. 

وسایل مورد نیاز: 
1ــ صفحات MDF مطابق با ابعاد و اندازه‌ها‌ی نقشهٔ کار 

2ــ امکان به‌کارگیری ماشین‌های موجود در کارگاه 
3ــ بست گونیایی 

4ــ ریل کشوی مکانیکی 
5ــ پیچ‌گوشتی 

6ــ نوار لبه‌چسبان روکش 
7ــ اتو یا ماشین نوار لبه چسبان 

مراحل کار: 
ضمن رعایت اصول ایمنی و حفاظتی، لباس کار مناسب 

بپوشید و اقدامات زیر را به ترتیب انجام دهید. 

شکل 27ــ 8 تصویر حجم میز با اندازه‌گیری

میز لازم  از صفحهٔ  بخشی  به قوس‌داربودن  توجه  با  2ــ 
است که صفحه میز را به شکل مستطیل در نظر بگیرید و قطعات 
صفحه کی‌برد و صفحهٔ ماوس را از محل دور ریز )قوس( به‌دست 

آورید )جهت صرفه‌جویی در مصرف مواد اولیه(. 
3ــ صفحهٔ میز را، پس از قوس‌بری و پرداخت، به پشت 
بخوابانید و روی آن موقعیت قرارگیری بدنه‌ها را رسم کنید )شکل 

28ــ 8(. 
گونیاهای پلاستیکی چهار سوراخ برای بستن دو عدد پیچ 

به صفحه و دو عدد پیچ به بدنه‌ها دارند. 

شکل 28ــ 8 خط‌کشی محل قرارگیری بدنه‌ها در زیر صفحۀ میز
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5ــ مطابق شکل )29ــ 8(، قسمت پشت گونیا را با خط 
ترسیم‌شده مماس قرار دهید و پیچ‌های مناسب خود را روی کار 
ببندید )پیچ‌ها را همراه با گونیاهای پلاستیکی و متناسب با جنس 
صفحات مصرفی خریداری نمایید(. در انتخاب پیچ دقت نمایید تا 
طول آن با ضخامت صفحه و ضخامت گونیای پلاستیکی متناسب 

باشد. 

اندازه‌های داده شده  با  کشوی کی‌برد و ماوس را مطابق 
در شکل )31ــ 8( از قسمت دور ریز صفحه میز تهیه نموده و با 

ریل‌های مکانیکی روی بدنه میز نصب نمایید. 
سقف  از  آویخته  کی‌برد  کشوی  که  باشید  داشته  توجه 
است بنابراین ریل کشو از نوع آویخته از سقف تهیه شود. شکل 

 )8   )33ـ

شکل 29ــ 8

شکل 30 ــ 8

بدنه جای  به‌دلیل تونشستگی پاسنگ در زیر کابینت  6ــ 
کیس حالت برش گونیایی نشان داده شده در شکل )30ــ 8( را 
مطابق با اندازهٔ داده شده در شکل )27ــ 8( برش بزنید و همانند 
شکل، گونیاهای مورد نظر را نصب نمایید. موقعیت پایهٔ عقب میز 

را مطابق شکل ) 30ــ 8( نصب نمایید. 

شکل  مطابق  را  میز  جانبی  قسمت  در  طولی  طبقهٔ  7ــ 
)31ــ8( در فاصلهٔ 15 سانتی‌متری از زمین نصب نمایید. 

این طبقه به‌عنوان وادار افقی بین پایه‌های جانبی میز است 
و طبقهٔ نشان داده شده در قسمت زیرین شکل )32ــ 8( مربوط به 

وادار افقی بین پایهٔ عقب و بدنهٔ کیس است.

شکل 31ــ 8

شکل 3٢ــ 8

شکل 3٣ــ 8
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اندازهٔ مناسب برای صفحهٔ کی‌برد حدود 55 سانتی‌متر و 
اگر در میزهای کامپیوتر  برای ماوس حدود 22 سانتی‌متر است 
طول  بایستی  شود  طراحی  صفحه  یک  روی  کی‌برد  و  ماوس 
صفحه کی‌برد را حدود 65 سانتی‌متر در نظر بگیرید تا جای کافی 

برای پد یا بالشتک ماوس نیز باشد. 
مقیاس  با  می‌توانید  را  نقشه  در  شده  داده  ابعاد  و  اندازه 
مربی  راهنمایی  با  را  مقیاس  مبحث  لذا  نمایید  کوچک  متناسب 

خود انجام داده و اندازهٔ دل‌خواه را به‌دست آورید. 
8ــ پس از پایان کار وسایل را به انبار تحویل دهید. 

9ــ محل کار خود را تمیز نمایید. 

  8  ــ پ�روژۀ پیش�نهادی س�اخت کابین�ت  6  ـ
		            زمان: 24 ساعت پاتختی 

 
برگه‌ای  لولای  با  کابینتی  در  یک  دارای  پاتختی  کابینت 
خاصی است که دارای قابلیت بازشدن با زاویهٔ 180 درجه است 
و یک محفظهٔ خالی در بالا دارد بدنه‌ها در این قسمت به‌صورت 
قوس نیم‌دایره‌ای برش خورده‌اند تا به ظرافت کار بیفزایند و در 

جابه‌جایی کابینت مفید باشند )شکل 34ــ 8(. 

مونتاژ قطعات کابینت در شکل )35ــ 8( نشان داده شده 
است. 

شکل 34ــ 8 پروژۀ پیشنهادی

شکل 35ــ 8 نقشۀ مونتاژ قطعات کابینت

لب  با زهوار چوبی  کابینت  که می‌بینید صفحهٔ  همان‌طور 
چسبان شده است و بدنه‌های کابینت و سقف و کف نیز لبه‌چسبان 

چوبی شده‌اند. 
در شکل  که  است  طبقه  یک  با  کمد  یک  دارای  کابینت 

)36ــ 8( موقعیت قرارگیری طبقه نشان داده شده است. 

شکل 36ــ 8 موقعیت داخلی از بدنۀ کابینت

زهوار

طبقه

107mm

61
0m

m
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در شکل، فاصله‌ها و اندازه‌ها نشان داده شده است. لذا با 
توجه به شکل‌های )35ــ 8( و )36ــ 8( اندازه و ابعاد را به‌صورت 
لیست مواد تهیه نمایید تا در برش مواد اولیه به‌کار گرفته شود. 

وسایل مورد نیاز: 
نقشهٔ  اندازه‌های  و  ابعاد  با  مطابق   )MDF( 1ــ صفحات 

کار 
2ــ امکان به‌کارگیری ماشین‌های موجود در کارگاه 

3ــ ارهٔ عمودبر برقی دستی )اره چکشی( 
4ــ پیچ‌گوشتی 

5ــ دریل دستی برقی یا دریل شارژی 
6ــ نوار روکش لب چسبان 8 متر 

7ــ چکش فلزی 1 عدد 
8ــ لولا برگی 2 عدد 

9ــ میخ 3 سانتی به تعداد لازم 
10ــ پیچ MDF به تعداد لازم 

11ــ زیرسری طبقه 4 عدد 
12ــ چسب چوب به مقدار لازم 

13ــ پروفیل MDF  مطابق با اندازه‌های نقشهٔ کار 
مراحل کار: 

ضمن رعایت اصول ایمنی و حفاظتی، لباس کار مناسب 
بپوشید و اقدامات زیر را به ترتیب انجام دهید. 

 ـ8(  1ــ اندازه‌های داده شده در شکل‌های )35ــ 8( و )36ـ
را به‌دقت بررسی و سپس لیست مواد را تنظیم نمایید. 

کنترل  کارگاه  مربی  نظر  با  را  به‌دست‌آمده  ابعاد  و  اندازه 
کنید. 

2ــ شکل )37ــ 8(، خط‌کشی محل قوس در بالا و پایین 
بدنهٔ کابینت را نشان می‌دهد.

توجه کنید که فاصلهٔ کنشکاف کف کمد تا لبهٔ پایینی بدنهٔ 
کابینت حدود 50 میلی‌متر است. 

فاصلهٔ  میلی‌متر   5 حدود  مشخص‌شده  اندازهٔ  به  توجه  با 
قوس  مرکزی  محور  از  و  بگیرید  نظر  در  را  کنشکاف  تا  قوس 

شعاع mm 107 را مشخص کنید.

در این صورت مرکز قوس از صفحه بیرون می‌افتد. لذا از 
صفحهٔ کمکی قرار دهید و قوس مورد نظر را ترسیم نمایید. 

3ــ در بالای بدنهٔ کابینت قوس مورد نظر،کنشکاف سقف 
کمد فاصلهٔ بیش‌تری دارد. همان‌طور که در قسمت پایین ارتفاع 
قطاع دایره را 45 میلی‌متر در نظر گرفتید در این قسمت نیز همان 
ارتفاع را در نظر داشته باشید تا اندازهٔ قوس در بالا و پایین بدنه 

یک‌سان باشد. 
4ــ مطابق شکل )38ــ 8(، برای ایجاد کنشکاف سقف و 

کف قفسه و طبقهٔ آن اقدام نمایید.

شکل 37ــ 8 

شکل 38ــ 8 

  3mm ضخامت  به  نیز  کابینت  بند  پشت  که  کنید  توجه 
در  شده  داده  اندازه‌های  با  مطابق  و  باشد  کابینت  بدنهٔ  جنس  از 

شکل‌های )35ــ 8 و 36ــ 8( تهیه نمایید. 
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پس از ایجاد کنشکاف‌ها محل قوس خط‌کشی‌شده را با 
 )8   بزنید و آن را مطابق شکل )39ـ اره چکشی )عمودبر( برش 

پرداخت نمایید.

پرداخت کنید. )شکل 41ــ 8(

شکل 39ــ 8

شکل 41 ــ 8

شکل 42 ــ 8

شکل40ــ 8

نوار  اتو  از  استفاده  با  پرداخت محل قوس،  از  5ــ پس 
روکش را بچسبانید. از قسمت نوک صفحهٔ اتو استفاده کنید تا 
یابد. پس از  انتقال  به روکش  در سطوح قوس‌دار حرارت لازم 
آن با چوب گرد استوانه‌ای )دسته چکش( بر روی سطح روکش 
)شکل  شود  وارد  روکش  چسباندن  برای  لازم  فشار  تا  بکشید 

 .)8   40ـ

به کمک دستگاه رنده  لبه‌های روکش را که اضافه است 
لبه نوار روکش یا فرز دستی، تیغه رنده، لیسه و کاردک، پرداخت 
و هم‌سطح نمایید. سپس با سنبادهٔ نرم محل مورد نظر را به‌آرامی 

6ــ قبل از مونتاژ کابینت لازم است محل قرارگیری خار 
طبقه یا زیرسری طبقه را سوراخ نمایید، زیرا پس از مونتاژ این 

عمل دشوار خواهد بود. )شکل 42ــ 8(

ولی  است.  میلی‌متر   5 حدود  اغلب  طبقه  خار  میلهٔ  قطر 
شما متناسب با خار طبقهٔ موجود در کارگاه، قطر آن‌را با کولیس 
اندازه‌گیری کنید و متهٔ مناسب را انتخاب نمایید. مطابق با اصول 
با  و  چوب  چسب  با  را  قطعات  گرفته‌اید،  فرا  قبلاً  که  مونتاژ، 
 )8   استفاده از پیچ‌دستی مونتاژ نمایید. برای مونتاژ به شکل )35ـ

توجه کنید.
پس از مونتاژ، پشت بند را درکنشکاف با چسب چوب و 
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8ــ پس از زهوارکوبی، محل قرارگیری صفحه روی بدنه پیچ مناسب نصب نمایید )شکل 43ــ 8(. 
را چسب زده و به کمک پیچ مونتاژ نمایید )شکل 45ــ 8(. 

شکل 45 ــ 8شکل 43 ــ 8

شکل 46 ــ 8

شکل 44 ــ 8

دقت  سقف  و  در  پروفیل  زهوار  لبه‌چسبانی  برای  7ــ 
داشته باشید که مطابق شکل )35ــ 8( اندازه‌های داده شده بدون 

احتساب زهوار پروفیل است.
به  و  میلی‌متر  به ضخامت 10  را،  پروفیل  زهوار  بنابراین 
نصب   )8    )44ـ شکل  مطابق  و  تهیه  صفحه،  ضخامت  پهنای 

نمایید.

کاربرد میخ فقط برای ثابت نگه‌داشتن قطعه است تا چسب 
خشک شود، لذا توصیه می‌شود از فیبر و میخ استفاده نمایید تا 
پس از خشک‌شدن چسب میخ و فیبر از زهوار به‌راحتی کشیده 

شود. 

9ــ برای پوشش سطح پیچ‌ها از پولک مخصوص استفاده 
نمایید.

زهوار  چسب‌زدن  از  پس  است  بهتر  نیز  قسمت  این  در 
با میخ و تکه فیبر این عمل را انجام دهید تا پس از خشک‌شدن 

چسب میخ‌ها کشیده شود )شکل 46ــ 8(.

باید گوشه‌های زهوار  کابینت  برای زهوارکوبی در  10ــ 
همانند  و  بسازد  درجه  گوشه‌های 45  تا  کنید  فارسی  را  پروفیل 
روش قبلی آن‌را با چسب چوب و میخ و تکه فیبر نصب نمایید و 
پس از خشک‌شدن چسب میخ‌ها کشیده شود )شکل 47ــ 8(. 
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لولای نشان داده شده در شکل )48ــ 8( ممکن است در 
دسترس شما نباشد.

در این صورت می‌توانید از انواع لولاهای کابینتی که در 
دسترس دارید استفاده نمایید. 

12ــ در کابینت تونشسته است لذا با نصب قطعه مناسب 
در زیر سقف کابینت، مانع از داخل رفتن بیش از حدّ در گردد. 
13ــ با نصب شب بند می‌توانید از بازشدن خود به ‌خود 

در جلوگیری کنید. )شکل 50 ــ 8(

شکل 49ــ 8شکل 47ــ 8

شکل 50 ــ 8 شکل 48ــ 8

انتخاب کنید و آن‌را در وسط  11ــ دستگیرهٔ مناسبی را 
ارتفاع در نصب نمایید )شکل 49ــ 8(. 

متفاوت  بودن  پیچ  دو  یا  پیچ  یک  به  بسته  دستگیره‌ها، 
هستند. برای راحت باز و بسته کردن در و زیاد خم نشدن بهتر 

است دستگیره را کمی بالاتر از وسط در نصب نمایید. 

با استفاده از امکانات موجود در کارگاه، یک نوع شب بند 
موجود را روی کار نصب نمایید. 

14ــ در پایان، طبقهٔ متحرک داخل کمد را در محل خود 
مستقر نمایید. )شکل 51 ــ 8(

15ــ پس از پایان کار وسایل را به انبار تحویل دهید. 
16ــ محل کار خود را نظافت کنید. 
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7ـ�ـ 8 ــ پ�روژۀ پیش�نهادی س�اخت کابینت 
پایه‌دار

پروژهٔ پیشنهادی شکل )52 ــ 8( دارای نکات آموزشی 
مفیدی است. 

هم‌چنین از نظر تکنیک ساخت کابینت پایه‌دار و ساخت 
کشو به صورت افقی و لولاکوبی درها و ساخت اتصال دم‌چلچله 

دارای اهمیت است. 
وسایل مورد نیاز: 

1ــ صفحات چوبی، مطابق با نقشهٔ کار 
2ــ ماشین‌های صنایع چوب موجود در کارگاه 

3ــ چسب چوب 
4ــ چوب‌سای و سوهان 

داده شده در  اندازه‌های  با  مطابق  5ــ صفحهٔ چند لایی، 
نقشه 

6ــ ارهٔ عمودبر دستی برقی )ارهٔ چکشی( 
مراحل کار: 

ضمن رعایت اصول ایمنی و حفاظتی، لباس کار مناسب 
بپوشید و اقدامات زیر را انجام دهید: 

نمای  در  کابینت  از  برشی  نیم   )8   )53  ـ شکل  در  1ــ 
روبه‌رو نشان داده شده است.

شکل 51 ــ 8

شکل 53ــ8 نمای روبروی کابینت پایه‌دارشکل 52 ــ 8 پروژۀ پیشنهادی
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مواد  لیست  جدول  در  و  کنترل  را  شده  داده  اندازه‌های 
برآورد کنید. 

2ــ در شکل )54 ــ 8( برش عمودی کابینت آمده است. 
ضمن بررسی موقعیت داخلی کابینت، و بست کشوها و اتصالات 

را به‌دقت بررسی نمایید. 
به‌صورت گروهی مورد  را  بهتر، تصاویر  برای درک  3ــ 
بحث و بررسی قرار دهید و نتایج آن‌را با هنرآموز خود تجزیه و 

تحلیل کنید. 

کابینت،  قطعات  اتصالات  بیش‌تر  شناخت  برای  5ــ 
جزئیات اتصالات در شکل‌های )56 ــ 8( و )57 ــ 8( نشان داده 

شده است. 

شکل 5٤ ــ 8 برش عمودی از کابینت

ـ 8( نمای بالای کابینت به‌صورت برش  4ــ در شکل )55 ـ
نیمه نشان داده شده است. در این شکل موقعیت اتصال بدنه‌های 

کابینت و پشت بند به پایهٔ کابینت را ملاحظه می‌کنید. 

شکل 55 ــ 8 نمای بالای کابینت پایه‌دار

شکل 56 ــ 8 فایل اتصال دم‌چلچله در قید بالایی پایه

شکل 57 ــ 8 فایل اتصال دم‌چلچله در قید پایین پایه
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جلویی  قید  دم‌چلچله  اتصال  نحوهٔ   )8 ــ   56( 6ــ شکل 
 )8   )61  ـ و در شکل  نشان می‌دهد  را  کابینت  بدنهٔ  به  پایه  بالای 
داده  نشان  خط‌چین  است.  شده  داده  نشان  آن  مونتاژ  موقعیت 
شده در پایهٔ عقب به کنشکاف و ضخامت پشت بند کابینت مربوط 

می‌شود. 
7ــ شکل )57  ــ 8( برش مقطع پایین پایه و اتصال دم‌چلچله 

قید پایینی کابینت به بدنهٔ کابینت را نشان می‌دهد. 
   8( موقعیت این برش نشان داده شده  8ــ در شکل )62  ـ

است، البته به‌صورت وارونه تا اتصالات به‌خوبی دیده شوند. 
اتصال بدنه‌های کابینت به پایه، به‌صورت اتصال کنشکاف 

با زبانه جداست.
   8( پایه با موقعیت کنشکاف خورده نشان  در شکل )58  ـ

داده شده است.

9ــ متناسب با اندازهٔ قلیف، کنشکاف مورد نظر را ایجاد 
با استفاده از تنگ دستی و چسب چوب بدنه را بین دو  کنید و 

پایه مونتاژ نمایید. 
از  پس  و  باشد  نداشته  دویدگی  کار  که  کنید  دقت  10ــ 

بستن تنگ، کار پیچیده نشود )شکل 59  ــ 8(. 

شکل 58 ــ 8 پایه باکنشکاف

کابینت  بالای  نمای  با   )8    )55   ـ شکل  در  اتصال  این 
)قلیف(  کنشکاف  زبانهٔ  اندازهٔ  است.  شده  داده  نشان  به‌خوبی 
اندازه‌ها  مواد،  لیست  در جدول  است.  میلی‌متر 6×20×750  

داده شده است. 

شکل 59 ــ 8 مونتاژ بدنه به پایه

عقبی  و  جلویی  قیدهای  با  کابینت  بدنه‌های  اتصال  11ــ 
و   )8 ــ   56( شکل‌های  در  که  است  دم‌چلچله  نوع  از  کابینت 

)57  ــ 8( نشان داده شده است. 
طبق اندازه‌های داده شده در شکل و طبق اصول ساخت 

اتصال انجام می‌شود. 
گرفته‌اید،  فرا  که  اتصال،  به روش ساخت  توجه  با  12ــ 

اتصالات مورد نظر را ایجاد کنید. 
برای خط‌کشی خطوط اتصال، مطابق شکل )60  ــ 8(، از 

گونیای تاشو استفاده کنید. 
)پرسپکتیو  مونتاژ  چگونگی   ـ8(  )61 ـ شکل  13ــ 

انفجاری( قید جلویی به بدنهٔ کابینت را نشان می‌دهد. 
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14ــ بدنهٔ کابینت با اتصال کنشکاف و قلیف زبانه جدا به 
به‌طوری که سر اتصال کنشکاف  پایهٔ کابینت متصل شده است، 
در بدنهٔ کابینت و پایه دیده نمی‌شود، زیرا شیار کنشکاف تا سر پایه 

امتداد پیدا نکرده است. 
15ــ شکل )62ــ 8( اتصال دم‌چلچله قید عرضی به بدنهٔ 

کابینت را نشان می‌دهد.
این شکل به‌صورت وارونه نشان داده شده است تا موقعیت 

اتصال از قسمت زیر کابینت به‌خوبی دیده شود. 

شکل  در  شده  داده  نشان  داخلی  عرضی  قیدهای  16ــ 
)63ــ 8( به‌منظور نگه‌داشتن طبقات داخل کابینت است. انتهای 
به  انگشتی است. همانند شکل )64ــ 8(  زبانهٔ  به‌صورت  قیدها 

شکل60 ــ 8 خط‌کشی خطوط اتصال دم‌چلچله با گونیای تاشو

شکل61 ــ 8 اتصال دم‌چلچله قید عرضی به بدنۀ کابینت

شکل 62 ــ 8 موقعیت اتصال دم‌چلچله قید عرضی عقب به بدنۀ
کابینت که در حالت وارونه نشان داده شده است

شکل 63 ــ 8 موقعیت قیدهای عرضی داخلی در کابینت پایه‌دار
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اندازهٔ لبهٔ کنشکاف ایجاد‌شده در ضخامت پایهٔ پشت )D/3( از 
عرض قید کم و باقی‌ماندهٔ عرض را به سه قسمت مساوی تقسیم 
نشان  ارتفاع  به‌اندازهٔ  آید.  به‌دست  انگشتی  زبانهٔ  تا عرض  کنید 
داده شده در شکل )64 ــ 8( باید لبهٔ قید از پایهٔ کابینت دو راهه 

گردد. 

 )8 )65ــ  شکل  در  پایه  کنشکاف  شیار  ایجاد  موقعیت 
نشان داده شده است. 

شکل 64 ــ 8 خط‌کشی محل اتصال انگشتی قیدهای عرضی به بدنۀ کابینت

پایینی(  و کمد  بالایی  )کمد  برای نصب کف کمدها  ١٧ــ 
ابعاد 6×240×360 میلی متر  به  به دو طبقه از جنس چند لایی 

نیاز است.
برای جاسازی به قیدهای عرضی داخلی نیز نیاز است و 

اندازهٔ ابعاد آن در جدول لیست مواد داده شده است. 
18ــ شکل )64ــ8( اتصال انگشتی قید به بدنهٔ کابینت را 

نشان می‌دهد.
بنابراین پس از ساخت زبانهٔ اتصال یا مطابق شکل خطوط 
مورد نظر ترسیم می‌شود. قبل از نصب قیدها، از سمت داخل 
)شکل  نمایید  ایجاد  طبقه  قرارگیری  برای  را  لازم  راههٔ  دو 

 .)8    64  ـ
بند کابینت، مطابق شکل )65ــ 8(  برای جاسازی پشت 
قرار  پایه‌ها  کنشکاف  داخل  بند  پشت  کابینت،  پایین  قسمت  از 

می‌گیرد و به حالت کشویی هدایت می‌شود.

شکل 65 ــ 8 جاسازی پشت بند کابینت

)شکل  است  آماده  کابینت  ساختمان  و  اسکلت  حال 
 .)8    66ـ

شکل66 ــ 8 قطعات مونتاژ شدۀ کابینت

 )8   19ــ جهت جاسازی و نصب طبقه، مطابق شکل )67ـ
دو راههٔ مورد نظر را از قبل در قیدهای عرضی ایجاد نمایید تا با 



   253  

نصب چند لایی در داخل آن با سطوح قید عرضی کاملاً هم‌سطح 
گردد. 

ابعاد   به  صفحه‌ای  از  را  کابینت  بالایی  کمد  در  22ــ 
20×150×300 میلی‌متر از جنس چوب تهیه کنید و قبل از برش 
قطر حدود 25  به  برگی سوراخی  مته  با  قطعه  در وسط  عرضی 

میلی‌متر ایجاد نمایید. 
ساده  لولای  توسط  و  دهید  انجام  را  عرضی  برش  23ــ 
شکل  مطابق  است،  موجود  کارگاه  در  که  مناسبی  لولای  هر  یا 

  8( در کمد را نصب نمایید.  )70ـ

شکل 67 ــ 8 موقعیت قرارگیری طبقه در بین قیدهای عرضی

20ــ حال لازم است صفحهٔ کابینت و درها و کشوها را 
بسازید و آن‌ها را روی کابینت نصب نمایید. 

به اندازه‌های  با توجه  برای ساخت صفحهٔ روی کابینت، 
  8( صفحهٔ کابینت از    8( و )54  ـ داده شده در شکل‌های )53  ـ
طرفین و جلوی کار حدود 5 سانتی‌متر بیرون قرار می‌گیرد و از 

قسمت پشت با پشت بند همرو است. 
 21ــ برای زیبایی بیش‌تر، مطابق شکل )68 ــ 8( مقدار
5 سانتی‌متر اضافی را به‌صورت پخ‌دار ایجاد کنید، به‌طوری که 

لبهٔ صفحه به اندازهٔ یک سانتی‌متر سادگی داشته باشد.

شکل 68 ــ 8 صفحۀ کابینت

حال صفحه به‌صورت وارونه روی کابینت قرار می‌گیرد و 
مطابق شکل )69 ــ 8( با پیچ از قسمت زیر قید بسته می‌شود. 

شکل 69 ــ 8 بستن صفحۀ روی کابینت

شکل 70 ــ 8 نصب لولا در کمد

24ــ کمد پایینی به‌صورت افقی باز خواهد شد. لذا محل 
تهیهٔ  از  )71ــ 8(، پس  مطابق شکل  متفاوت است.  لولا  نصب 



  254  

در کف  را  در  لولای  میلی‌متر  ابعاد 20×300×300  به  صفحه 
طبقه نصب نمایید. 

  8( و آموخته‌های  25ــ برای ساخت کشو، همانند شکل )72ـ
قبلی خود، اقدام نمایید. هدایت کشو از نوع آویخته خواهد بود. 

شکل 71 ــ 8 لولای در کمد افقی

شکل 72 ــ 8 نوع کشو جهت کابینت

روان‌تر باشد. کشو از نوع در دو تکه است و در کشوی کاذب روی 
آن نصب خواهد شد، که اندازه‌ها در لیست مواد داده شده است. 

شکل 73ــ 8 ریل هدایت در کابینت

نهایی خود نشان  در شکل )74ــ 8( کابینت در ساختار 
داده شده است. 

  8(، قیدهای هدایت کشو )ریل کشو( به  مطابق شکل )73ـ
ابعاد 15×40×320 میلی‌متر را در بدنهٔ کابینت و پشت پایه نصب 
کشو  جاسازی  و  حرکت  تا  بزنید  صابون  را  ریل  جلوی  شکل 74ــ 8نمایید. 
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لیست مواد مصرفی 
در جدول )1ــ 8( لیست مواد داده شده از چوب ماسیو و 
صفحات چند لایی استفاده شده است. با توجه به امکان کمبود 
مواد اولیه و ضرورت صرفه‌جویی در مصرف چوب می‌توانید از 

طبیعی  با روکش  تخته خرده چوب  نظیر  فشردهٔ چوبی  صفحات 
استفاده کنید. در این‌صورت اندازه‌های داده شده را کنترل نمایید 

تا اثر کاهش ضخامت را در اندازه‌های دیگر منظور نمایید.

جنستعدادشرحردیف
ضخامت

mm ابعاد
طولعرض

20501000راش4پایه1

20310750راش2بدنه2

25390500راش1صفحهٔ کابینت3

2565384راش2قید عرضی )زیر سقف(4

2550400راش1قید پایینی )پشت سقف(5

2544400راش1قید پایینی )جلوی کابینت(6

2050400راش4قیدهای عرضی داخلی )زیر طبقه(7

20150150راش2در کمد بالایی8

20300300راش1در کمد پایینی )باز شو افقی(9

20100300راش1در جعبهٔ کاذب بالایی10

1285300راش1جلوی جعبهٔ بالایی11

1285300راش2بدنه‌ی جعبهٔ بالایی12

1075365راش1عقب جعبهٔ بالایی13

20150300راش1در جعبهٔ کاذب پایینی14

12100265راش1جلوی جعبهٔ پایینی15

12100310راش2بدنهٔ جعبهٔ  پایینی16

1095265راش1عقب جعبهٔ پایینی 17

1540320راش4ریل کشو18

6320710چند لایی1پشت بند کابینت19

6290310چند لایی2کف کشو20

6240360چند لایی2طبقهٔ کابینت )کف کمد(21

620750چند لایی4قلیف کنشکاف22

جدول 1ــ 8
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8 ــ 8 ــ پروژۀ پیش‌نهادی ساخت کمد لباس 
طرح پیش‌نهادی در شکل )75ــ 8( دارای در دو لنگه برای 

کمد لباس و یک‌طرف طبقه‌بندی برای قراردادن لباس‌هاست.

9ــ میخ 3 سانتی‌متر 
10ــ پیچ لولا 

11ــ پیچ‌گوشتی 
مراحل کار: 

ضمن رعایت اصول ایمنی و حفاظتی، لباس کار مناسب 
بپوشید و اقدامات زیر را به ترتیب انجام دهید: 

1ــ با توجه به شکل )76ــ 8( که نقشهٔ مونتاژ یا پرسپکیتو 
و  کنید  برآورده  را  مواد  لیست  است،  داده  نشان  را  انفجاری 

صفحات را از جنس MDF یا چند لایی برش بزنید. 

شکل 75 ــ 8 پروژۀ پیشنهادی

نصب  با  که  است  واداری  دارای  راست  سمت  لنگهٔ 
دستگیره روی آن، به ظاهر در سه لنگه را نشان می‌دهد، درحالی‌که 

در دو لنگه است. 
وسایل مورد نیاز: 

1ــ به‌کارگیری ماشین‌های صنایع چوب موجود در کارگاه 
در صورت نیاز

2ــ ارهٔ عمودبر دستی برقی )ارهٔ چکشی( 
3ــ نوار لبه چسبان 

4ــ ماشین لبه‌چسبان، اتو یا سشوار لبه‌چسبان 
5ــ دریل دستی برقی یا دریل شارژی 

6ــ چسب چوب 
7ــ لولا و دستگیره 
8ــ نوار لب چسبان 

شکل 76ــ 8 نقشۀ مونتاژ

2ــ لبهٔ صفحات را با روکش لبه‌چسبانی کنید، لذا با توجه 
اضافی  لبه‌های  روکش  لبه چسبانی  از  پس   ،)8 )77ــ  به شکل 

آن‌را پرداخت نمایید. 

شکل 77ــ 8 پرداخت لبه‌های اضافی روکش لبه‌چسبان
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توجه کنید  
اگر صفحات را از MDF انتخاب کرده‌اید نوار لبه‌چسبان 
را اتوی��ی انتخاب کنید و اگر جن��س صفحات را از چند 
لایی انتخاب کردید نوار لب چس��بان را از روکش طبیعی 

در نظر بگیرید. 

لاتین  حروف  با  کابینت  قطعات   )8 )76ــ  شکل  در 
نامگذاری شده و در جدول )2ــ 8( اندازه و ابعاد آن‌ها داده شده 

است:
2ــ مطابق با اندازه و ابعاد داده شده صفحات تخته خرده 

چوب روکش‌شده را تهیه و آماده نمایید. 
3ــ برای اتصال قطعات از دوبل استفاده نمایید. در شکل 
)78ــ 8( ملاحظه می‌کنید که با نصب زهوار چوبی )P(١ در بدنهٔ 
کابینت، کف کمد روی آن قرار گرفته و با چسب و میخ نصب شده 

است. البته بهتر است شما آن‌ها را با پیچ ببندید. 
4ــ قبل از مونتاژ، محل قرارگیری وادار را خط‌کشی و 

فاصلهٔ طبقات را مشخص نمایید. 

مطابق با اصول اتصالات دوبل، خط‌کشی لازم را انجام 
دهید و با دوبل 8  میلی‌متر اتصالات لازم را انجام دهید. 

1ــ جهت آشنایی با حروف اختصاری به شکل 76ــ8 مراجعه کنید. در آن‌جا قطعات با حروف نشان داده شده‌اند.

شکل  78ــ 8
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جدول 2ــ 8 لیست مواد

نام قطعهحروف
ضخامت

cm ابعاد
طولعرض

جنستعداد

A1/653/5150/52بدنهFPY

B1/653/588/31کفFPY

C1/653/5134/91وادارFPY

D1/627/551/54طبقهFPY

E1/63/859/21چوب کمکیFPY

Fچوب1/63/859/21پشت بند

Gچوب1/61488/31پاخور

H1/65691/51سقفFPY

Iچوب با مقطع دایره58/51ــ3/8میلهٔ آویز

Jسه لایی0/350/8125/61پشت بند در

K0/319/1125/61پشت بند درFPY

Lچوب1/66/3136/24قید طولی در

M چوب1/212/6123/61قید طولی ثابت

Nچوب1/66/348/82قید عرضی در

Oچوب1/66/317/12قید عرضی در

Pچوب1/63/851/51زیر سری کف کمد
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را روی سطح صاف  کابینت  5ــ مطابق شکل )79ــ 8( 
را  کابینت  مناسب  دستی  تنگ  و  پیچ‌دستی  با  سپس  بخوابانید، 

مونتاژ نمایید. 

7ــ در شکل )81 ــ 8( نصب پشت بند کابینت به روش 
ساده نشان داده شده، که با استفاده از چسب چوب و میخ صورت 
گرفته است. بهتر است برای نصب از پیچ استفاده شود. پشت 
بند موجب ثبات ابعاد کابینت می‌گردد و دویدگی کار را می‌گیرد و 

کابینت را در حالت گونیایی نگه می‌دارد. 

شکل 79ــ 8

به  را  کابینت  طبقات،  وادار  و  بدنه‌ها  مونتاژ  از  پس  6 ــ 
حالت ایستاده نگه دارید و صفحهٔ کابینت را روی آن قرار دهید و 
دوبل‌ها را جا بزنید. برای جارفتن دوبل‌ها می‌توانید با استفاده از 
چکش لاستیکی ضربات نرمی را به آن‌ها وارد نمایید. البته بهتر 
است برای جلوگیری از جابه‌جایی قطعات در همان حالت شکل 

)80 ــ 8( تمام قسمت‌ها مونتاژ شود. 

شکل 80 ــ 8

شکل 81 ــ 8

شکل 8٢ ــ 8

 )G( قطعهٔ  که  می‌بینید   )8 )76ــ  شکل  به  توجه  با  ــ   8
به‌صورت پاسنگ )پاخور( کابینت نصب شده است. برای ساخت 
ارهٔ  کمک  به  و  دهید  انتقال  چوب  روی  آن‌را  طرح  باید  پاخور 

عمودبر، مطابق شکل )82 ــ 8( برش بزنید.
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 9ــ مطابق جدول لیست مواد قطعات قاب در را برش بزنید 
و کلاف نمایید و برای نصب صفحهٔ روی کلاف از پیچ استفاده 
نمایید. قبل از نصب صفحهٔ پشت در لازم است کلاف در را دو 

راهه نمایید )شکل 83 ــ 8(.

شکل 83 ــ 8

شکل 8٤ ــ 8

و  تحویل دهید  انبار  به  را  کار وسایل  پایان  از  10ــ پس 
لولای   )8 ــ   84( شکل  در  دهید.  انجام  را  کار  محل  نظافت 
مخصوصی نشان داده شده است که در تا زاویهٔ 270 درجه باز 
استفاده  کارگاه  در  موجود  لولاهای  از  می‌توانید  شما  می‌شود. 

نمایید )84 ــ 8(.
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در پایان آموزش تئوری و عملی، لازم است از میزان مهارت‌های آموزش داده شده مطلع گردید. توصیه می‌شود با ساخت 
هر یک از پروژه‌های ارائه‌شده مطابق با نقشهٔ کار داده شده کار عملی خود را ارزش‌یابی کنید. 

در جدول ارائه‌شده پروژهٔ پیشنهادی ساخت کابینت مد نظر قرار گرفته است. شما هم در ساخت هر یک از پروژه‌ها جدولی 
مشابه را تنظیم نمایید و برای هر ردیف امتیاز کسب شده را منظور کنید. لیست ابعاد و اندازهٔ پروژه با لیست مواد آن را مطابقت دهید 

و اندازه و ابعاد واقعی به‌دست‌آمده را در جدول زیر درج کنید. سپس اختلاف اندازه را به‌دست آورید و به آن امتیاز دهید.

	 آزمون پایانی ) ٨ (

طولعرضضخامتنام قطعهردیف
تلرانس٭ 
امتیاز کسب امتیازاندازه‌ها

شده
A0/5بدنه
B0/5کف
C0/5وادار
D0/5طبقه

E قید کمکی جهت
استحکام

0/5

F0/5پشت‌بند
G0/5پاخور
H0/5سقف
I0/5میلهٔ آویز
J0/5پشت‌بند در
K0/5پشت‌بند در
L)0/5قید طولی در )بائو
M)0/5قید طول ثابت )نما
N0/5قید عرضی در
O0/5قید عرضی در
P0/5زیر سری کف کمد

ابعاد

٭ تلرانس ابزارها همان اختلاف اندازه‌های کار ساخته شده با ابعاد داده شده در لیست مواد است.
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امتیاز کسب شدهامتیاز )نمره(شرحردیف

8اندازه و ابعاد1

2انتخاب مواد اولیه2

2نداشتن دویدگی کار3

2گونیایی بودن در4

2ساخت اتصالات5

2دقت در مونتاژ6

2نظم و انضباط کارگاهی7

20جمع8

مبنای امتیاز دهی نهایی متناس��ب با جدول زیر اس��ت که دارای معیارهای دیگر است و لازم است توسط هنرآموز محترم کارگاه 
تکمیل گردد. 
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